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CERATIZIT e un gruppo ad elevata tecnologia
ingegneristica specializzato in utensili da taglio
e soluzioni con utilizzo di materiali duri.

Tooling the Future
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TEAM CUTTING TOOLS
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VI FORNIAMO UNA PERFETTA SOLUZIONE
PER LA LAVORAZIONE AD ASPORTAZIONE
TRUCIOLO

Il Team Cutting Tools del Gruppo CERATIZIT

Lindustria dell’asportazione truciolo di oggi si basa su un know-how unico e diventa sempre piu
complessa. Tendenze e innovazioni si evolvono rapidamente, opportunita e offerte sembrano
praticamente illimitate. Per questo avere un partner affidabile e competente al proprio fianco e
ancora piu importante!

Oltre a fornirvi utensili, il Team Cutting Tools vi mette a disposizione le sue ampie conoscenze
del settore e la sua esperienza decennale nel campo dell'asportazione truciolo, offrendovi
consulenza e trovando per voi la perfetta soluzione.

La soluzione per I'asportazione truciolo
comprende

UN PORTAFOGLIO DI PRODOTTI
INTEGRALE

UN APPROCCIO
INNOVATIVO

MASSIMA COMPETENZA
APPLICATIVA

DISPONIBILITA RAPIDA
ED EFFICACE

CONOSCENZA PROFONDA
DEL SETTORE

GARANZIA DELLA QUALITA
INDIPENDENTE
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Contattateci!

A

Ordinare in modo semplice e senza
burocrazia

Il vostro Customer
Service Center

Numero verde telefono
Italia: 800 967773

Numero verde fax
ltalia: 800 967775

E-Mail
info.italia@ceratizit.com

Non potrebbe essere piu facile
Gli ordini tramite
lo shop online

http://cuttingtools.ceratizit.com

Consulenza e ottimizzazione dei
processi in loco

Il vostro Funzionario
Tecnico Commerciale

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte - foratura HSS

Punte - foratura in metallo
duro intergrale

Alesatori

Filettatura

Maschi HSS

Fresatura circolare e di filetti

Filettatura

2

Utensili di tornitura

Utensili multifunzione -
EcoCut Mini, Classic, ProfileMaster

Il vostro codice cliente

[
z 3
S I
Utensili di scanalatura e
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Mini-utensili per tornitura e
filettatura
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SOLUZIONI E-COMMERCE

Con un maggior numero di dati sui prodotti e
di conoscenze relative all'asportazione truciolo
disponibili online, accelerate e ottimizzate |
processi di acquisto!

Trovate e ordinate subito I'utensile desiderato fra oltre 65.000 prodotti dei marchi CERATIZIT, WNT,
KOMET e KLENK. All'indirizzo cuttingtools.ceratizit.com e ora disponibile uno degli assortimenti piu
vasti del mercato con una procedura d'ordine ancora piu rapida e veloce grazie alle numerose nuove
funzioni e possibilita dello Shop.

REGISTRATEVI ORA ALLINDIRIZZO:

cuttingtools.ceratizit.com
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RICERCA FACILE DI
UTENSILI E ARTICOLI

A Ricerca semplice con codice articolo o nome prodotto

A Filtri mirati per una ricerca utensili veloce

A Consigli sugli accessori adatti direttamente nella descrizione
dellarticolo

A Accesso ai dati aggiornati dell’articolo in ogni momento

ORDINE RAPIDO

A Risparmio su costi e tempi nella procedura d’ordine grazie a processi online
Aggiunta degli articoli nel carrello semplice e veloce

Elevata disponibilita con verifica nel carrello

Ordini 24 ore su 24

Consegna rapida e tracciabile

> > > >

ESCLUSIVI SCONTI ONLINE

A Risparmiare tempo e denaro ordinando online

COLLEGAMENTO A SISTEMI DI GESTIONE
DELLA MERCE

A Tuttii dati principali nel vostro sistema ERP
A Ottimizzazione dei processi di acquisto aziendali
A Eliminazione di errori di trascrizione grazie alla trasmissione diretta dei dati

SERVIZIO E CONSULENZA ECCELLENTI

A Download gratuito di dati CAD e dati di taglio

A Download di moduli, dépliant e cataloghi

ACCOUNT PERSONALE

A Verifica dei prezzi con sconti cliente a voi riservati

A Creazione di diversi account con autorizzazioni d’acquisto personalizzate
A Definizione delle procedure di approvazione degli ordini

A Liste promemoria

A Visualizzazione e stampa di riepiloghi ordine e fatture

o Per domande relative all'uso e domande frequenti consultare:
Q, cuttingtools.ceratizit.com/it/it/faq
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PORTAFOGLIO DI PRODOTTI
INTEGRALE

Tutto per la lavorazione ad asportazione truciolo:
dall'attacco mandrino della macchina utensile fino
alla tavola

, CUTTING SOLUTIONS BY
AN\CERATIZIT

Utensili di tornitura

Utensili multifunzione EcoCut e Freeturn
Utensili di scanalatura e troncatura
Frese ad inserti

Materiali da taglio ultraduri

> > > > >

& KOMET

Punte — foratura ad inserti
Alesatori e svasatori

Testine modulari

Sistemi di impostazione precisa

> > > >

‘ Punte — foratura HSS

Punte — foratura in metallo
duro integrale

Maschi, taglio e rullatura
Fresatura circolare e di filetti
Filettatura (tornitura)
Mini-utensili per tornitura e filettatura
Frese HSS

Frese in m.d.i.

Attacchi fissi e rotanti
Bloccaggio pezzo

>

>
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KLenk

A Punte —foratura metallo
duro integrale per I'industria
aerospaziale
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AMPIA GAMMA DI UTENSILI STANDARD

Con un portafoglio di utensili dedicati
allasportazione truciolo, CERATIZIT offre la
gamma piu ampia disponibile sul mercato. Che si
tratti di tornitura, foratura, fresatura, scanalatura e
troncatura, alesatura o sistemi di bloccaggio: per
ogni applicazione vi offriamo un’ampia selezione
di prodotti innovativi con una disponibilita a
magazzino del 99%.

PERSONALIZZAZIONE DELLASSORTIMENTO
DEGLI UTENSILI STANDARD

La gamma di utensili semi-standard
consente l'adattamento di utensili standard
nelle piu svariate dimensioni in numerosi
ambiti applicativi in maniera rapida e
individuale.

UTENSILI SPECIALI PERSONALIZZATI
E UTENSILI SPECIFICI DELLINDUSTRIA

Tra i leader del settore, e come punto di riferimento
innovativo nella produzione di utensili dell’asportazione
truciolo, elaboriamo per voi sistemi di utensili ottimali
sviluppati in base ai fattori di successo piu importanti
come lefficienza, il tempo e la qualita.




APPROCCIO INNOVATIVO

Asportazione truciolo con tecnologie di

massimo livello

Il Team Cutting Tools punta su innovazioni come il rivestimento a massime prestazioni Dragonskin per
un’ottima protezione contro l'usura e prestazioni migliorate del’80%. Una digitalizzazione aziendale su
misura, orientata al cliente, combinata con sistemi di sensori, monitoraggio e assistenza, contribuiscono
in maniera efficace a una costante e affidabile ottimizzazione del processo.

TOOLSCOPE

Soluzioni di utensili con intelligenza digitale e a sensori

FREETURN

La rivoluzione nella tornitura — High Dynamic Turning
con utensili FreeTurn

SISTEMI DI IMPOSTAZIONE
PRECISA

Sistema U-axis KOMtronic: lavorazione efficiente dei profili
di tornitura su pezzi non bilanciati in rotazione

PROCESSO DI PRODUZIONE
ADDITIVO

La stampa 3D completa la lavorazione ad asportazione
truciolo

DRAGONSKIN

Il rivestimento praticamente indistruttibile

TOOL-O-MAT

Utensili disponibili premendo semplicemente un pulsante:
l'innovativo magazzino a casa vostra




MASSIMA
COMPETENZA APPLICATIVA

Sempre in linea con il mercato grazie all'assistenza
tecnologica su misura

| tecnici applicativi e gli esperti del Team Cutting Tools non si limitano ad affiancarvi solo nella scelta
degli utensili, nei corsi di formazione presso il nostro Technical Center condividiamo con voi le nostre
conoscenze pratiche perché siate sempre aggiornati in termini di tecnologia. Grazie ai nostri servizi di
riaffilatura, riciclaggio, digitali e ai modelli CAD la vostra produzione sara inoltre piu efficiente, semplice,
flessibile ed ecologica.

TECNICO APPLICATIVO PERSONALE

Consulenza e ottimizzazione dei processi in loco

DATI UTENSILE

Grazie a dati di taglio e modelli CAD

CORSI TECNICI

Laggiornamento dei nostri tecnici avviene regolarmente, in
modo che siano sempre aggiornati sulle nuove tecnologie
e possano trasmettervi le loro conoscenze. Perfezionate le
competenze dei vostri collaboratori grazie ai servizi offerti
dal nostro Technical Center.

SOSTENIBILITA

Soluzioni per un approccio innovativo e una lavorazione ad
asportazione truciolo conveniente — ad esempio col servizio
di riaffilatura e riciclaggio




DISPONIBILITA
RAPIDA ED EFFICIENTE

La nuova varieta: nuovo utensile e servizio
si ottengono in tutta semplicita

Con il centro di logistica piu moderno di tutta Europa assicuriamo tempi di consegna minimi e grazie al
nostro servizio “Tool Supply 24/7”, garantiamo processi di ordinazione digitali estremamente semplici.
[l Tool-O-Mat, che include fino a 840 prodotti diversi, costituisce un magazzino in loco grazie a cui gl
utensili sono disponibili quando servono. Si paga solo in caso di prelievo dell’utensile.

LOGISTICA Al MASSIMI LIVELLI

Un centro di logistica per tutte le esigenze, disponibilita a magazzino
del 99% con consegna il giorno successivo, nessun quantitativo minimo
d’'ordine e soluzioni logistiche ad hoc per clienti importanti.

SOLUZIONI E-COMMERCE

Con un maggior numero di dati sui prodotti e di conoscenze relative
allasportazione truciolo disponibili online, accelerate e ottimizzate i processi
di acquisto o create un collegamento diretto al vostro sistema ERP.

UTENSILI SPECIALI IN 3 SETTIMANE

Non avete tempo da perdere? Vi forniamo i vostri utensili in MDI
entro 3 settimane lavorative.

TOOL SUPPLY 24/7

Al completo processo di rifornimento e immagazzinaggio pensiamo noi!

IL CATALOGO PER LASPORTAZIONE TRUCIOLO

Informazioni dettagliate sia nel catalogo principale che nei cataloghi settoriali e nelle offerte speciali.



CONOSCENZA PROFONDA
DEL SETTORE

Pronti per affrontare qualsiasi settore industriale:
| nostri esperti vi forniscono soluzioni complete!

Gli esperti del Team Cutting Tools vengono da numerosi settori industriali. Sia che si tratti di
automobili e motori, industria aerospaziale, settore energetico o lavorazioni pesanti, grazie alla
nostra esperienza pluriennale conosciamo tutte le sfide tipiche dei diversi settori e forniamo le
soluzioni su misura per il singolo caso.

PROJECT ENGINEERING

Soluzioni intelligenti per processi di produzione efficienti

KNOW-HOW DI ESPERTI

Oltre 100 anni di attivita ingegneristica, produzione di utensili da taglio ad
elevate prestazioni e di sviluppo di processi ottimali per i nostri clienti.

UTENSILI SPECIFICI DELLINDUSTRIA

Utensili sviluppati affrontando le principali sfide di ogni settore industriale per
aumentare la competitivita dei nostri clienti.

UTENSILI SPECIALI PERSONALIZZATI 7

sviluppati in stretta collaborazione con il cliente




GARANZIA DELLA
QUALITA INDIPENDENTE

Il Gruppo CERATIZIT: dalla materia prima al
prodotto finito, tutto da un unico fornitore.

Come parte del Gruppo CERATIZIT, possiamo contare su un approvvigionamento esclusivo di materie
prime e su enormi risorse, nonché su una gestione esperta dell'intera catena dei processi: dall’estrazione
dei minerali alla preparazione della polvere, formatura, sinterizzazione, finitura, trattamento delle
superfici fino al riciclaggio garantiamo ai nostri clienti la massima qualita.

Mettiamo a vostra disposizione la nostra capacita di innovazione (ad esempio nello sviluppo di nuove
qualita di m.d.), la nostra rete commerciale e il nostro know-how attraverso la nostra presenza capillare e
la nostra vocazione di “One-stop — shop” per utensili ad asportazione truciolo.




Lavorazioni con macchine a
fantina mobile senza limiti

con il nostro nuovo catalogo dedicato.

Questo catalogo vi offre un'ottima panoramica di tutta la
gamma di utensili particolarmente adatta per macchine a
fantina mobile, e fatta su misura per le esigenze del mercato
specifico.

| benefici per i nostri clienti sono molteplici, fra questi: un’ampia
gamma di utensili di elevata qualita, la loro elevata disponibilita
a magazzino e la rapidita di consegna, che vi permette di avere
l'utensile gia il giorno successivo all'ordine se lo ordinate entro
le 19:00.

| nostri esperti dell’asportazione truciolo sono disponibili

personalmente e telefonicamente per qualsiasi domanda,
in modo che la vostra produzione non si fermi mai e
possiate lavorare senza limiti.

Il catalogo degli
utensili da taglio

Troverete altri utensili per 'asportazione truciolo nel nostro
Shop Online all'indirizzo cuttingtools.ceratizit.com, nel
nostro catalogo principale e nel catalogo delle tecnologie
di bloccaggio.

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte - foratura HSS

Punte - foratura in metallo
duro intergrale

Alesatori
Maschi HSS
g Fresatura circolare e di filetti 2
Filettatura
Utensili di tornitura
Utensili multifunzione -
= EcoCut Mini, Classic, ProfileMaster
= Utensili di scanalatura e
troncatura
Mini-utensili per tornitura e
filettatura
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Filettatura

Tornitura

Fresatura

Tecnologie di bloccaggio

Punte - foratura HSS

Punte - foratura metallo
duro intergrale

Alesatori

Maschi HSS

Fresatura circolare e di filetti

Filettatura

Utensili di tornitura

Utensili multifunzione -
EcoCut Mini, Classic, ProfileMaster

Utensili di scanalatura e
troncatura

Mini-utensili per tornitura e
filettatura

Frese in metallo duro integrale

Pinze e Bussole

Schede materiali ed
elenco degli articoli




Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Toolfinder
Indice
Panoramica Dati di taglio
Toolfinder Dati di taglio per punte HSS 10-13
Legenda Dati ditaglio per punte m.d.i. 33-42
Indice Dati ditaglio per alesatori 70-78
Punte - foratura HSS 5 Informazioni tecniche
Punte - foratura metallo duro integrale 14+15 Punte - foratura metallo duro integrale 43-46
Alesatori 47 Alesatori 80
Gamma prodotti Rivestimenti 81
Punte - foratura HSS 6-9
Punte - foratura metallo duro integrale 16-32
Alesatori 48-69
Panoramica

Punte - foratura HSS

a Punte per applicazione
universale fino a 10xD

Toolfinder

Mini-punte
Micro-punte
HSS
DIN 1899 9
5xD
8xD
12xD

01]2

29+30
30
31

Punte - foratura metallo duro integrale

A Gammadipunteinm.d.i.e
punte WTX

a Alta prestazione per
I'applicazione universale

HSS
90° 9
120° 9

Alesatori

4 Alesaotri HSS e m.d.i.
da@0,59 - 12 mm

Punte da centro per CN

MDI

32
32

cuttingtools.ceratizit.com
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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
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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
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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
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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

01|16 cuttingtools.ceratizit.com
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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
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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
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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
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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
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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
cuttingtools.ceratizit.com 01[15


https://cuttingtools.ceratizit.com
https://cuttingtools.ceratizit.com

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
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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
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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
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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
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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
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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
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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

(¢]
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- 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
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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

cuttingtools.ceratizit.com 01]31


https://cuttingtools.ceratizit.com

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
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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
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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
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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

01|46 cuttingtools.ceratizit.com
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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
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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
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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).

cuttingtools.ceratizit.com 01149
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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
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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


https://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
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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

01]55


https://cuttingtools.ceratizit.com

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)!
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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)!
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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)!
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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

<
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
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=
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)!

01/63
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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
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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
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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

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]

[
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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
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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)!
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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
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o3t
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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 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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Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte - foratura HSS

Punte - foratura metallo
duro intergrale

Alesatori

Filettatura

Maschi HSS

Fresatura circolare e di filetti

Filettatura

Tornitura

Utensili di tornitura

Utensili multifunzione -
EcoCut Mini, Classic, ProfileMaster

Utensili di scanalatura e
troncatura

Mini-utensili per tornitura e
filettatura

Fresatura

Frese in metallo duro integrale

Tecnologie di bloccaggio

Pinze e Bussole

Schede materiali ed
elenco degli articoli



WNT Filettatura

Toolfinder
Indice
Toolfinder 2+3 WNT \ Performance
Panoramica 2+3 I - . .
R Utensili di qualita premium per la massima performance.
Tipi di filetti 4
Legenda 5 Gli utensili di qualita premium della linea prodotti
Indice WNT Performance sono stati sviluppati per applicazioni
Maschiatura 6+7 speciali e sono caratterizzati da eccellenti prestazioni. Se
Fresatura di filetti 23 nella vostra produzione avete massime esigenze in termini
Frese ad interpolazione con insertiin m.d.i. 29 di prestazione e desiderate ottenere ottimi risultati, vi
Tornitura di filetti 42 consigliamo gli utensili premium di questa linea prodotti.
Gamma prodotti
Maschiatura 8-18
Fresatura di filetti 24-28 WNT \ Standard
Frese ad interpolazione con insertiin m.d.i. 30-36 Utensili di qualita per applicazioni standard
Tornitura di filetti 43-70
Dati di taglio Gli utensili di qualita della linea prodotti WNT-Standard
Fresatura circolare e difiletti 37-39 uniscono elevate prestazioni e affidabilita, caratteristiche
Tornitura di filetti 71+72 molto apprezzate dai nostri clienti in tutto il mondo. Gli utensili
Informazioni tecniche di questa linea prodotti sono la scelta preferenziale per
Maschiatura 19-22 numerose applicazioni standard e garantiscono ottimi risultati.
Fresatura circolare e di filetti 40+41
Tornitura di filetti 73-76
In generale 77+78
Toolfinder

Filettatura esterna
43-63

Filettatura interna
64-69

Fresatura di filetti
24-28
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WNT Filettatura

Toolfinder

Panoramica

Maschiatura Fresatura di filetti

4 Elevata qualita della superficie

a Per fori passanti e ciechi

a Applicazione universale

a Svariati diametri con lo stesso passo

a Per fori passanti e ciechi
A Tuttiitipi comuni difiletti
4 Applicazione universale

4 Applicazione fissa

4 Applicazione rotante

8-18 24-28
Frese ad interpolazione
con inserti in m.d.i. Tornitura di filetti
A Fresatura ad interpolazione elidoidale A Grandezza inserto 06
a Fresatura di scanalature 4 Grandezzainserto 08
4 Taglio a Grandezzainserto 11
4 Applicazione universale 4 Grandezzainserto 16
a Filetto interno ed esterno
4 Sezione codolo: 8 - 25 mm
4 Applicazione universale
30-36 43-70

Fresatura ad interpolazione e di scanalature
30-36

Maschiatura
8-18

cuttingtools.ceratizit.com 02|3
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WNT i
Tipi di filetti

M Filetto SO metrico standard DIN 13 UNC | Filetto unificato grosso ASME - B1.1 BSW | Filetto Whitworth BS84

MF | Filetto ISO metrico fine DIN 13 UNF | Filetto unificato fine ASME - B1.1 BSF | Filetto Whitworth fine

w | s owac] o o |

G EillﬁftEoN\{YggV;%réh per tubi UNJF Ei:(la%ouunndif:geg%?ét; afine ASME - UNEF | Filetto americano unificato (extrafine)

Tipi di maschi

Tipo di utensile

m Per filetti passanti fino a 4xD

Salo-Rex Per f||ertt| C|eoh|‘f|no aca. SXD.’ con elica accentuata
per un‘evacuazione truciolo sicura
Per filetti ciechi fino a 2xD, con elica con 15°, 25° 0 30°

Tipi di frese ad interpolazione e per filetti

Tipo di utensile

m Frese a candela in m.d.i. ad interpolazione
W Frese ad interpolazione elicoidale

Descrizione dei tipi di profilo

Profilo completo

4 |l diametro del nocciolo non deve essere lavorato
al diametro delle tolleranza finale
4 La profondita minimarichiesta & paria 0,07 mm

4 Linserto puo essere utilizzato per un passo solo

Inserto di filetattura mini

a Disponibile a partire da un diametro del nocciolo
dig6émmo@d8mm

02|4

:

Campo d‘impiego

UNI Per I'impiego universale

E Frese a candela per filettatura

Profilo parziale

4 |l diametro del nocciolo deve essere prelavorato
allatolleranza finale
'&4 a Laprofondita minima richiesta € paria 0,07 mm
a Conuninserto di filettatura & possibile produrre
passi diversi
4 Gliinserti difilettatura sono pertanto adatti
all'applicazione universale

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Filettatura
Legenda

Legenda - maschi
Forma d‘imbocco

Forma B (con imbocco corretto,
S bocco 4 -5 flett)

Forma C (senza imbocco corretto,
- imbocco 2 - 3 filetti)

Forma D (senza imbocco corretto,
TN mboceo 475 filett)

Forma E (senzaimbocco corretto,
’f?_w imbocco 1,5- 2 filetti

angolo dell‘elica

<J42° | Esempio: angolo dell‘elica 42°

Resistenza alla trazione del materiale da lavorare

<1100 o
N/mm? Esempio finoa 1.100 N/mm?2
Tolleranze

ISO 2 | Perinformazioni sulle tolleranze vedere
6H - pag. 21

Legenda - frese per interpolazione e di filettatura

Esecuzione

; refrigerazione interna assiale
3;
n refrigerazione interna radiale

VHM | Metallo duro integrale

Filetti / angolo del fianco

M Per informazioni sui tipi di filetti vedere
— pag. 4

60°
Angolo del fianco 60°

Codolo

DIN 6535

HACD
HB @D

Legenda - filettatura (tornitura)

Angolo del fianco

55°
Angolo di profilo 55°
60°
ﬂ/ Angolo del fianco 60°

cuttingtools.ceratizit.com

Anelli colorati
WNT \ Performance

Per informazioni riguardo agli anelli colorati
identificativi vedere — pag. 20

Tipi di filetti
M Per informazioni sui tipi di filetti vedere
— pag. 4

Materiale da taglio

HSS-E | Acciaio superrapido ad elevate prestazioni

Tipo di foro

ZE Foro passante
g% Foro cieco

Impieghi

Inserti per la fresatura di scanalature raggiate

Scanalature

Taglio

Svasatura e shavatura

° |
|
1]
]
?
Fresatura circolare

IR = interno destro, IL = interno sinistro

Tipi di filetti
M Per informazioni sui tipi di filetti vedere
— pag. 4

Applicazione principale

= Altre applicazioni
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WNT \ Performance

Maschi - indice

Highlight

Foro passante - Maschi a macchina destri,
tipo Stabil HR

M

A | ospecialista per la produzione difiletti in acciai

altamente resistenti

A Qttimi risultati grazie al nuovo rivestimento di materiale

duro/carbonio

Foro cieco - Maschi a macchina destri,
tipo SL HR

A o specialista per la produzione difilettiin acciai
altamente resistenti
A Qttimi risultati grazie al nuovo rivestimento di materiale
duro/carbonio

A 4xD A 2xD
o i
Panoramica maschi
o
S =
s |8
2 _Z B
a8l Bz
g 2 <528
o @ = 2 g é & iE’ = £
g S = < 2o =598 =
=3 2 S gC P MKNSHO S Z | paglg).
e - 0 o , 0 HET el
‘ 6H M12 con codolo rinforzato VL
A O w| s
‘ 6H M10 con codolo rinforzato
oS [ 7 e o 0o B Wl
‘ 6HX M10 con codolo rinforzato HD
paa—— v %, w| o
‘ 6H M12 con codolo rinforzato P
VITRTT— " % 1SO 2 M2 o000 DIN 371 . 9
W‘l ‘ 6H M12 con codolo rinforzato
e | v v 0 Foee B B
: 6H M12 con codolo rinforzato HD
‘ s02| M&05 e e e DIN 371 nitr. +
g v T W ‘ 1
: M10x1 con codolo rinforzato CED,
o — : Mix0S e e ee
P = wF | I S92 - DIN371 TiN 11
e : M10x1 con codolo rinforzato
: M4x05 @ @ @ DIN 371
.l S — M @ ISGCI)_IZ ° _ vap. 12
‘ M6x0,5 con codolo rinforzato
_ ; MEx0,75 @ @ @ DIN 374
M @ ISGCIJ_IZ = vap. 12
‘ M12x1,5 con codolo rastremato
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WNT \ Performance

Maschi - indice
Panoramica maschi
2
S =
s |8
2 _= =
s 2:z¢l
@ % E-’ L 5 e
o o - S S s53%5E o
= g s 2 cs £°235/8 5
= 5 5 E =S=Zgs2%s 2
S o 8 = S S P SE i) =
= < S gDC P M KNS HO S & pag(g).
i - : 1/8-28 o o @ @
= ¢ | JF oz - DIN 5156 |13
‘ 1/2-14 con codolo rastremato
‘ 1/8-28 o @ @
AN o | A7 wom - DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 con codolo rastremato
] 1/8-28 e @ @
R o AU wom DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 con codolo rastremato
: Nr. 2-56 o0 )
el | 1 =0 omert wel g
‘ 3/8-16 con codolo rinforzato vap.
‘ Nrr2-56 @ @ @
waemsl | o (= owan m|
‘ 3/8-16 con codolo rinforzato
‘ Nr.4-48 .
el - v = " ot el
‘ 5/16-24 con codolo rinforzato vap.
: Nrd4-48 o @ @
e - T - - =] v
‘ 5/16-24 con codolo rinforzato
- : Nrd-48 o @ @ @
WI UNJF @ 3BX - DIN371 TicN v
. ; 3/8-24 con codolo rinforzato
- ‘ Nrd-48 o @ @ @
e | uNE| EF | 3Bx - DINS71 N |V
. ‘ 3/8-24 con codolo rinforzato
‘ 178-40 o @ @ )
o— o T~ e ] 2
‘ 3/8-16 con codolo rinforzato vap.
‘ 1/8-40 o @ @
sl = ) re o w | L/
‘ 3/8-16 con codolo rinforzato

[}
@ Ulteriori dimensioni sono disponibili nel nostro — catalogo principale, capitolo 6 Maschi e filiere HSS

@

| 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.

v
\ﬂ/_ Questo articolo & disponibile nel nostro shop online all'indirizzo cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Maschi - M - filetto ISO metrico

Foro passante - Maschi a macchina destri

N
M

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : Al-
vap. U TiNHD

DCONMS
PHD
M= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 con codolo rinforzato HSS-E HSS-E HSS-PM
<0° <J0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Scanala-

mm mm mm mm mm mm mm mm ture

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 Y

M1,2 025 40 2,5 21 09 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 45 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050

M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 12,0 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tol.ISO14H<M14
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WNT \ Performance

Filettatura

Maschi - M - filetto ISO metrico

Foro cieco - Maschi a macchina destri

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

- EI ,,,,, — ﬁ
OAL

DIN 371 con codolo rinforzato

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

b

N

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
5,0
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

LU Scanala-

ture

WWWWWWWWWN NN NN

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12
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WNT \ Performance

Filettatura

Maschi - M - filetto ISO metrico

Foro cieco - Maschi a macchina destri

M
DCONMS
1T B
THL
LU
OAL

DIN 371 con codolo rinforzato

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
150
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
35
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD THL LU Scanala-

mm mm mm ture

25 1 18 3
33 13 21 3
42 15 25 3
50 17 30 3
68 20 35 3
85 22 39 3
102 24 44 3

Al-
TiNH

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...
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WNT \ Performance

Filettatura

Maschi - MF - Filetto ISO metrico fine

Foro passante - Maschi a macchina destri

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 con codolo rinforzato

D TP
mm mm
M4x0,5 0,50
M6x0,75 0,75
M5x0,5 0,50
M6x0,5 0,50
m8x1 1,00
M10x1 1,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

LU Scanala-
mm  ture
21 3

30 3

25 3

30 3

35 3

35 4

UNI UNI
B B
TN Roassad

4-5 4-5
ISO 2 ISO 2

6H 6H
nitr. + TiN

vap.

HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD

22590.. 22550...

040 040
062 062
050 050
060 060
084 080
102 100
12 15
7 9
12 18
12

02|11
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Filettatura
WNT \ Performance Maschi - MF - Filetto ISO metrico fine

Foro cieco - Maschi a macchina destri

W
C
W
2-3
ISO 2
6H
vap.
DCONMS
PHD
SEiom = — %@%
THL AS
LU
OAL
DIN 371 con codolo rinforzato HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 202 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Scanala-
mm mm mm mm mm mm mm mm ture
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 21 3 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 060
DCONMS PHD
P I == ¢ U
THL, 3
OAL |
DIN 374 con codolo rastremato
22 553 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Scanala-
mm mm mm mm mm mm mm ture
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 082
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 10 4 101
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 100
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 102
Mi12x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 120
Mi12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 15 4 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 124
12
7
12

T w=XxX= T
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Filettatura
WNT \ Performance Maschi - G - Whitworth per tubi

Foro passante - Maschi a macchina destri

G M UNI

_ DCONMS PHD
E s 1
P ThHL P
Q
OAL |
DIN 5156 con codolo rastremato HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 630 ...

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL Scanala-
mm mm mm mm mm mm ture
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3

012
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 22 3 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 037
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 050
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H
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WNT \ Performance

Filettatura

Maschi - G - Whitworth per tubi

Foro cieco - Maschi a macchina destri

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 con codolo rastremato

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

THL Scanala-
mm  ture
10 3
10 4
15 4
15 5
15 4
15 5
17 4
5

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12
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Filettatura
WNT \ Performance Maschi - UNC - filetto unificato grosso

Foro passante - Maschi a macchina destri

UNC w UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 con codolo rinforzato HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Scanala-
mm  mm mm mm mm mm mm ture
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 7 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 12 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 012
1/4-20 1,270 80 7,0 55 510 17 30 3 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 037
12
7
12

T w=XxX= T
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Filettatura
WNT \ Performance Maschi - UNC - filetto unificato grosso

Foro cieco - Maschi a macchina destri

UNC UNI
C
W
2-3
2B
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 con codolo rinforzato HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 582 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Scanala-
mm mm mm  mm mm mm mm ture

Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 235 60 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 70 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350 80 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13,0 30 3 025
5/16-18 1,411 90 8,0 62 6,60 140 35 3 031
3/8-16 1,588 100 100 80 800 160 39 3 037

12

7

12

T w=XxX= T
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WNT \ Performance

Filettatura
Maschi - UNF - filetto unificato fine

Foro passante - Maschi a macchina destri

i} DCONMS oHD
T 6, O
R 7
S
LU
OAL

DIN 371 con codolo rinforzato

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Scanala-
mm mm mm mm mm mm mm ture
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20
Nr.8-36 0,706 63 4,5 34 350 13 21
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25
1/4-28 0907 80 70 55 550 17 30
5/16-24 1,058 90 8,0 62 69 17 35

WWWwwwN

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22602 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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WNT \ Performance

Filettatura
Maschi - UNF - filetto unificato fine

Foro cieco - Maschi a macchina destri

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 con codolo rinforzato

Q

o8

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

Nr.4-48 0,529 56
Nr.6-40 0,635 56
Nr.8-36 0,706 63
Nr.10-32 0,794 70
1/4-28 0907 80
5/16-24 1,058 90

T w=XxX= T

02|18

mm
35
4,0
4,5
6,0
70
8,0

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

THL
mm

10

10

LU Scana-
mm lature
18 2
20 3
21 3
25 3
30 3
3% 3

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 606 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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WNT

Maschiatura - informazioni tecniche

Maschiatura - diametro di preforatura

M | Filetto ISO metrico fine 6H secondo DIN 13 e DIN ISO 965-1 (M1-M1,4=5H )

@ nominale filetto 2D, @ nominale filetto 2D,
@ Preforo @ Preforo
D P min. max. D P min. max.

M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 1,1 M18 2,5 15,294 15744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17,294 17744 175
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 0,4 1,567 1,679 16 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 M27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 353 26,211 26,771 26,5

M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 3,5 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 M36 4,0 31,670 32,270 32

M4 0,7 3,242 3,422 33 M39 4,0 34,670 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 M42 4,5 37129 37,799 375

M5 0,8 4134 4,334 42 M45 4,5 40,129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5,153 5 M48 5,0 42,587 43,297 43

M7 1,0 5917 6,153 6 M52 5,0 46,587 47,297 47

M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 53 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7912 78 M60 53 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6,0 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6,0 61,505 62,305 62

MF | Filetto ISO metrico fine 6H secondo DIN 13 e DIN ISO 965-1

@ nominale filetto @D, @ nominale filetto @D,
@ Preforo @ Preforo
D X P min. max. D X P min. max.

M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18

M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3121 3,221 315 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5

M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 0,5 4,459 4,599 45 M48 X 13 46,376 46,676 46,5

M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45

M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 X 0,75 7,188 7,378 72 M56 X 15 54,376 54,676 54,5

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11153 11 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 15 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Dimensioni in mm; P=passo
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WNT

Filettatura
Maschiatura - informazioni tecniche

Tipi di maschi - dettagli e caratteristiche

Maschi per fori passanti tipo Stabil

A Per filetti passantifino a 4xD

A Formad'imbocco B: imbocco 3,5-5 filetti,
senzaimbocco corretto

A Scanalature diritte

A |doneo anche per maschiatura rigida,
con attacco Weldon, esecuzione extralunga
e refrigerazione interna

A Grazie alla geometria particolare delle
scanalature il truciolo viene evacuato in
direzione del taglio.

Maschi per fori ciechi tipo Salo-Rex

Salo-Rex

A Perfiletti ciechi fino a 3xD

A Formad'imbocco C:imbocco 2-3 filetti, senza
imbocco corretto

A Formad'imbocco E: imbocco 1,5-2 filetti, senza
imbocco corretto

A (35°,42°, 45° 50°) con scanalature destre, ad
elica forte torsione

A |doneo anche per maschiaturarigida, con attacco
Weldon, esecuzione extralunga e
refrigerazione interna

A (razie allatorsione estremamente accentuata
delle eliche i trucioli vengono evacuati in sicurezza
nella direzione opposta a quella di taglio.

Maschi per fori ciechi tipo SL
l. A Perfiletti ciechifino a 2xD
SL A Formad'imbocco C: imbocco 2-3 filetti,
senzaimbocco corretto

A Formad'imbocco E:imbocco 1,5-2 filetti,
senza imbocco corretto

A (15°25° 30°) con scanalature destre, ad elica
leggera

A |doneo per acciaio, titanio, leghe di titanio e
Inconel 718

A |doneo anche per maschiaturarigida, con
esecuzione extralunga e refrigerazione interna

A Adatto anche per condizioni d'impiego difficili
come fori trasversali

1411.....,%

WNT \ Performance

Panoramica degli anelli colorati

| Per leghe resistenti al calore Per impiego universale fino a 1100 N/mm?

Tipo Ti, Ni e AMPCO per leghe resistenti al calore, Tipo UNI per applicazioni universali

Titanio e Inconel }
A
. Per acciaio ad alta resistenza fino a 1400 N/mm?

Tipo HR per acciaio fino a 1400 N/mm? di resistenza
allatrazione

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Filettatura

Maschiatura - informazioni tecniche

Tabella delle tolleranze di costruzione

um‘ Filetto interno, tolleranza H ] Tolleranza maschio Filetto interno, tolleranza G

+280]

270

4 1 e cm—
+260 +256, 256

+240]° ;2%

+224 4004 4223

+220[
+212 810
7G

+200[
+191

+180]" +180p 160 6G
7H +172 172

+160[
151 +154

1 6H
+140 A +140 =140

5G

+120

1 SH +98
+100

+80

+60

i

+40|

+20[

El
+32

7 B § =
S

0
Esempio di M10 in um

| filetti che devono essere rivestiti richiedono un maschio maggiorato. Maggiorazione radiale "y"
La maggiorazione dipende dallo spessore del rivestimento e
dall‘angolo del fianco.

Con 60° Angolo del fianco maggiorazione £ 4 x spessore del

rivestimento Spessore del

o : maggiorazione £ 4,331 x spessore del rivestimento
552 Angolo del fianco i s

o . maggiorazione £ 7,727 x spessore del
30° Angolo del fianco rivestimento

Classe d'impiego per maschi -
denominazione secondo Classe di tolleranza del filetto interno da tagliare

DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - _
6H 1IS02 4G 5G 6H - -
6G 1IS03 - (4E) 6G 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

@) Per particolari impieghi, ad esempio su ghisa abrasiva o materie plastiche, occorre scegliere altre dimensioni che vengono definite in base all‘esperienza. In tal
caso viene aggiunta una X alla denominazione della classe di tolleranza, ad es. ISO 2X, anche se la tolleranza del filetto interno puo essere limitata (6HX per il
campo di tolleranza 6H e 5G). Inoltre va tenuto conto del fatto che le dimensioni del filetto interno tagliato non dipendono solamente dalle dimensioni del maschio
ma anche dal materiale da lavorare e dalle condizioni di produzione in generale. Per maschi sgrossatori e semifinitori non sono definite tolleranze dimensionali.
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WNT

Maschiatura - informazioni tecniche

Risoluzione dei problemi

Bassa durata utile
Cause

a Rotture a fatica dei taglienti nella parte dell'imbocco

a Durezza o materiale di base dell'utensile non idoneo per la
lavorazione

a Preforo troppo piccolo o indurito

A Lubrificazione insufficiente o0 parametri d'impiego scorretti

Filetti esequiti non in asse
Cause

A Lageometria dataglio non € adatta

4 |l numero di giri del mandrino non & compatibile con
l'avanzamento

a | maschi per fori ciechi vengono applicati con eccessiva
pressione di taglio iniziale

A | maschi per fori passanti vengono applicati con pressione
di taglio iniziale insufficiente

Filetto troppo grande
Cause

a Letolleranze dell'utensile e del calibro per filetti sono
compatibili

a Taglienti degli utensili con bave dopo I'affilatura

4 Bave causate da deformazione a freddo

Rottura utensile
Cause

a L'utensile & spuntato

4 |'utensile tocca il fondo del foro

a (Croste difusione

a Preforo troppo piccolo

4 Tucioli acumulati

4 Velocita di taglio scorretta

4 Intasamento nella scanalatura

a Refrigerazione o lubrificazione insufficiente

02]22

Misure

a Imbocco piu lungo 0 numero maggiore di scanalature
con lunghezza d'imbocco identica, pertanto un numero
maggiore di taglienti attivi

a Inutensili riaffilati & possible che cali la durezza di base,
applicare i parametri corretti per |a riaffilatura

4 Cambio piu frequente o riaffilatura dell'utensile a forare

a Parametri di applicazione corretti per l'utensile di foratura

a Scegliere il lubrificante corretto e assicurare la fornitura
di una quantita sufficiente

Misure

a Rivedere programmazione e cartuccia principale
e altri strumenti per la sincronizzazione

a Utilizzare un mandrino portamaschio con
compensazione assiale

a Ridurre la pressione iniziale di taglio

a Aumentare la pressione di taglio iniziale

Misure

a Applicare tolleranze corrette e calibro per filettature

a Realizzare una sbhavatura precisa

a Utilizzare una geometria (positiva) adatta

a Ridurre la velocita di taglio

a Effettuare un altro trattamento superficiale o un altro
rivestimento

a Usare un mandrino portamaschio con compensazione
assiale

a Utilizzare un lubrificante

Misure

a Utilizzare un maschio del set

a Utilizzare un utensile con un'elica con meno torsione

a Utilizzare un utensille con unimbocco piu corto/lungo

a Controllo della profondita del preforo e della profondita del
filetto

a Effettuare un preforo con maggiore profondita

a Correggere la velocita di taglio

a Cambiare rivestimento o trattamento della superficie

a Utilizzare un mandrino con compensazione assiale

a Usare un lubrificante adatto

a Utilizzare il diametro con preforo corretto

a Cambiare geometria e/o forma di scanalatura

a Tenere conto della forma e della formazione del truciolo
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Filettatura
WHT Maschi - indice
Panoramica frese a filettare
feb) ()
S o
9 c
S © el
2 2w ° E ©
E 3 =k IS ° ©
c & B % = - <
= S g £ 2 g £ 2 2o 2 P
5 S © Blo == = 5 =
= N e S T oS 23 = = > -
5 g ) S ©52£5% < = E -
S S S e Ic=3< 2 S 2 E =
; 00000
~_— M i v o8 l 05 Profilo | CWX |,
78 w18 2,0 parziale | 500
; 00000
ﬁ M £ * 1']8 l MI’B Profilo | CWX 24
410 m_ 3 M6 completo | 500
s o0 o000 oI
- 0 vIle E s 25
11,6 w03 M14 completo | 500
s o000 oI
- 0 Vil Ve pomo [ 2
16  w(@D Mi4x15 ~ completo | 500
5 o000 oI
- 0 Vil oVIE - P [ 2
16,0 [ O3 G1/2-14 completo | 500
o0 0000
Mﬁr 6.0 I BSW5/16-18  profiip [ i
o ! y leto | 500 26
99  w[OD BSW5/8-11  compieto
o0 0000
- 6.0 I BSF3/8-20  profil [ i
L I : : o 2%
99  w[OD BSF5/8-14  completo
o0 o000 oI
. 0 - WNCTA20 potio [ 2
9,9 [ O3 UNC 1/2-13 completo | 500
00000
- 48 I UNF1/4-28  profig [ i
o ! y leto | 500 27
99  w[OD UNF1/2-20 ~ completo
— 8.0 o000 oI - .
H ' rofilo Ti
§ 1é0 w0 3 05-30 parziale | 500 28
(e}
@ Ulteriori dimensioni sono disponibili nel nostro — catalogo principale, capitolo 7 Fresatura circolare e di filetti
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WNT \ Performance

Frese afilettare -

Filettatura
sistema MicroMill

MicroMill - Frese a candela in m.d.i. per filettatura - Profilo parziale

60°

T w=x= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
LH

CW -

wi O
DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm
35 6 3 6
55 8 3 8
5,0 8 3 8

DCONMS,

DMIN

CWX500

T3
M.D..

53 053 ...

010
110

MicroMill - Frese a candela in m.d.i. per filettatura - Profilo completo

60°

MAA/

DC Filettatura

mm
1,18
1,38
1,50
1,95
2,40
2,80
3,10
3,60
4,10

T w=x= T

IR/IL

M1,6
M1,8
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

W1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

OAL
LH DMIN
ST p———————
[.cw » .
w1 5 2 CDX
o
g
OAL DN DCONMS., ZEFP DMIN
mm mm mm mm
32 0,64 3 3 1,38
32 0,70 3 3 1,58
32 0,90 3 4 1,70
32 115 3 4 2,15
32 1,60 3 4 2,60
32 1,80 3 4 3,00
44 1,98 5 4 3,30
44 2,20 5) 4 3,80
44 2,70 5 4 4,30

— v,/f, vedipag(g). 39

CWX500

w3
M.D..
53 052 ...

160
180
200
250
300
350
400
500

— v,/f, vedipag(g). 39

@)
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se si lavora con l'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del

centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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WNT \ Standard

Frese a filettare - frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresadotata di correzione profilo
A Lavorazione di materiali duri possibile a partire da @ DC = 4 mm

IR/IL
E i/ E§; Ti500

< 2xD

60°

PHD

== DCONMS

SRR
M.D.I.
54 800 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 050 65 4 42 2 2,50 030 ¥
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 2
6,00 M8 25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
2) Senzaadduzione interna del lubrorefrigerante
60°
MF
54 802 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1)  Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante
55°
\AA| G
54 804 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °
0 °

- v./f, vedipag(g). 38

)
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Standard Frese a filettare - frese a filettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresadotata di correzione profilo

IR/IL
= Ti500

<2xD

55°

PHD

== DCONMS

BSW

w3 3
M.D.I.
54 806 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 790 038
80 BSW7/16-14 1814 21 8 70 3 9,25 716
80 BSwWi1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1,155 18 6 60 3 6,8 516
80 BSF1/2-16 1588 21 8 70 3 11,1 012
8,0 BSF7/16-18 1,411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Filettatura TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
480 UNC1/4-20 1,270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/816 1588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
990 UNC1/213 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P )
M )
K )
N )
S )
H )

1) Esecuzione codolo DIN 6535 HA / Senza adduzione interna del lubrorefrigerante - v./f, vedipag(g). 38

)
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vi,. Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Standard Frese afilettare - frese afilettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

A Fresadotata di correzione profilo

IR/IL
= Ti500

<2xD
(9]
2
60 o)
(G
) Q PHD
UNF % %
(O Y
M.D.I.
54 812 ...
DC  Filettatura ~ TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014 "
6,0 UNF5/16-24 1058 18 6 60 3 69 516
80 UNF3/824 1058 21 8 70 3 85 038
80 UNF7/1620 1270 21 8 70 3 99 716
99 UNF1/220 1270 26 10 75 4 115 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) Senzaadduzione interna del lubrorefrigerante - v,/f, vedipag(g). 38

0]
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se si lavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Standard Frese afilettare - frese afilettare in m.d.i.

Frese a candela per filettatura

IR/IL
= Ti500

<2xD
PHD
= :
APMX %
OAL
M 3
la}
w3 3
M.D.I.
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 11 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 200 20 12 85 4 18 122
16 200 25 16 90 5 22 162
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K )
N )
S °
H )

- v./f, vedipag(g). 38

0]
) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se si lavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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WNT \ Performance . . Filettatura
Frese ad interpolazione - indice

Panoramica frese ad interpolazione

&
o
[av]
o 8
g s 8=8
= & &L -g =13
o 8 E £ Bgs g
g z 8 E SSgs2s z
& @ ) s S S 2897 =
£ £ £ | &5 238283 g
Z S 3 @DC PMKNSH = pag(g).
{ 3N ] [ 3 I ] I
h_l? a 0_7 5_8 CWX 20
. 20 78 500
o 00000 I
— 1 20 P S| 30
: , 7e 500
15 12 ® 6 0 06 OO I
E Con denti alternati - - . 31
6,0 37 500
® 606 06O I
E 110 1_0 CWX 3
6,0 22 500
® 606 06O I
E 1l0 1_2 CWX 13
50 22 500
0.2 10 @00 00 I
1 15 45° ! - WX 54
3,0 22 500
— 05 MY CE I CWX
*, O PDPT = 12 mm o 37 200 35
= extracorto 36

o)
@ Ulteriori dimensioni sono disponibili nel nostro — catalogo principale, capitolo 7 Fresatura circolare e di filetti
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WNT \ Performance

Filettatura
Frese ad interpolazione - sistema MicroMill

MicroMill - Frese a candela in m.d.i. ad interpolazione

i [

OAL

LH

CwW,

DCONMS

DC
=

DN

DC CW.,e CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN

mm mm mm mm mm mm mm

0,7 08 152 58 3,8 6
0,8 08 152 58 3,8 6
0,9 08 152 58 3,8 6
1,0 08 152 58 3,8 6
1,5 08 152 58 3,8 6
0,7 12 254 68 5,0 8
0,8 12 254 68 5,0 8
0,9 12 254 68 5,0 8
1,0 12 254 68 5,0 8
15 12 254 68 5,0 8
2,0 12 254 68 5,0 8

P

M

K

N

S

H

WWWWWW WWWWwWw

O 00 00 0O 00 O C’O’GUG‘JC‘J%

DMIN

CDX

CWX500

T3
M.D..

53 050...

070
080

100
150

170
180
190
200

300

MicroMill - Frese a candela in m.d.i. ad interpolazione

i

90°
OAL
LH ‘
R == e
_JLCW  Z|
lwg @
DC W1 CwW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6
- 2 0,2 1,2 25 68 50 8 3 8
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8

T w»w=XxX= T

DCONMS

DMIN

CDX

- v,/f, vedi pag(g). 39

CWX500

wa(C 8
M.D..
53 051 ...

010
020

110
120

- v,/f, vedipag(g). 39

)
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del

centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Performance Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Inserti di fresatura per scanalatura con denti alternati

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Gran- DMIN INSL CW., PDPT W1 REL  NOF
dezza mm  mm mm mm mm  mm
12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N )
S o
H

- v,/f, vedi pag(g). 39

(e}
@ Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria
del centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Performance Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Inserti per la fresatura di scanalature

>
m 912 a CWX500
mm

s
L{_

—»I DMIN .-
53007 ...
Gran- DMIN CW,p PDPT W1 REL  NOF
dezza mm mm mm mm mm
10 1,0 1,5 3,50 01 3 010
10 1,5 1,5 350 02 3 015
10 2,0 15 350 0,2 3 020
10 2,5 1,5 350 02 3 025
12 1,5 20 350 02 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 25 350 02 3 125
14 1,0 25 450 3 210
14 1,5 25 450 02 3 215
14 2,0 25 450 02 3 220
14 2,5 25 450 02 3 225
16 1,5 35 450 02 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 1,5 35 575 01 6 414
18 1,5 35 575 0,2 3 415
18 2,0 35 575 02 6 419
18 2,0 35 575 0.2 3 420
18 2,5 35 575 02 3 425
18 2,5 35 575 02 6 424
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 575 02 3 440
22 1,0 45 6,20 01 6 810
22 1,5 45 620 01 6 815
22 1,5 45 570 0,2 3 515
22 2,0 45 570 0.2 3 520
22 2,0 45 620 0,2 6 820
22 2,5 45 620 0,2 6 825
22 2,5 45 570 0,2 3 525
22 3,0 45 570 0,2 3 530
22 3,0 45 620 0,2 6 830
22 35 45 570 0,2 3 535
22 4,0 45 570 0,2 3 540
22 4,0 45 620 0.2 6 840
P )
M )
K °
N )
S o
H

- v,/f, vedi pag(g). 39

(e}
@ Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria
del centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Performance Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Inserti per la fresatura di scanalature raggiate
2
% ?mhz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 15T‘# =y q
PDPT DMIN_»

i

53 008 ...
Gran- DMIN CW,o PDPT W1 REL NOF
dezza mm mm mm mm  mm
10 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
22 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
22 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

- v,/f, vedipag(g). 39

[e]
@ Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria
del centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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WNT \ Performance

Filettatura

Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Inserti per smussatura e shavatura

=

Gran-
dezza

2
Q12
mm

mm

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
1,2

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

DMIN CF .03 PDPT

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX
mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

NOF

6
6
6
6
3

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) Utilizzare la vite di fissaggio 73 082 006

— v,/f, vedi pag(g). 39

(=0

D Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se silavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria
del centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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Filettatura
WNT \ Performance Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Inserti da taglio
A PDPT = 12,0 mm solo abbinato a portainserti 53 003 624
A Ridurre I'avanzamento del 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2
Gran- DMIN CW., PDPT W1 REL  NOF
dezza mm mm mm  mm mm
37 0,5 12 5,6 6 705 "
37 0,6 12 57 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715
P )
M °
K °
N )
S (¢}
H
1) Lato frontale non rettificato fino al centro - v,/f, vedi pag(g). 39

0]
@) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se si lavora con I'avanzamento profilo v; 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vy, Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.
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WNT \ Performance

Frese ad interpolazione - sistema MiniMill

MiniMill - Utensili per fresatura ad interpolazione, esecuzione extracorta

A Esecuzione in acciaio

>
n OAL

DCONMS

\
!
i
i
!
i
i

BDRED

A8
Acciaio
53004 ...
Gran- DCONMS.; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Momento torcente
dezza mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 9,7/11,7 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 177 13,7/157 <435 25/35 35 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 35 45 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 35 45 425
29 10 11,3 60 10,7 217 <915 45 70 610
13 11,3 70 257 21,7 <915 70 625
MiniMill - Utensili per fresatura ad interpolazione, esecuzione corta
A Esecuzione inacciaio
m@
" %)
- OAL %
cw| 3
[a)
w
o
[a)
m
s[O3
Acciaio
53003 ...
Gran- DCONMS.; BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Momento torcente
dezza mm mm mm  mm mm mm mm Nm
22 16 12 80 24 217 <915 45 70 624

(e}
Ql) Calcolando I'avanzamento per la fresatura ad interpolazione occorre tenere conto se si lavora con I'avanzamento profilo v 0 con I'avanzamento sulla traiettoria del
centro fresa vy,. Per dettagli vedere — pag(g). 40+41.

- - LU

Cacciavite Vite difissaggio Vite difissaggio

80950 ... 73082 ... 73082 ...
Parti di ricambio
Grandezza
10 T08 110 M2,6 002
14 T10 112 M3,5 003
18 T15 113 M4 004
22 M5 006

o)
@ La vite di fissaggio 73 082 006 & idonea solo con I'inserto codice 53 009 394.
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Filettatura

Frese ad interpolazione e frese a filettare - 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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Filettatura
WNT \ standard Frese ad interpolazione e frese a filettare - dati di taglio

Dati di taglio
SFG m.d.i. Ti500 SFG m.d.i. Ti500
54832.. 54800..,54802..,54 804 ..,54 806 ..,54 808 .., 54 810 ..., 54 812 ...

i " gmm 10-16 mm “ #24-315 g4 748-16

o m/min f, (mm/dente] f, (mm/dente] m/min f, [mm/dente] f. [mm/dente] f, [mm/dente]
P11 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P.1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.3 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.1 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.1.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

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.
I valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. £20% a seconda dell'impiego.
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Filettatura
WNT \ Performance Frese ad interpolazione e frese a filettare - dati di taglio

Dati di taglio
MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052.., 53053 ...
Indice Vo f, (foro) f2 (filetto) Vo f,
m/min [mm/dente] [mm/dente] m/min [mm/dente]

P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4. 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30(20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

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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Filettatura
Fresatura ad interpolazione e difiletti - informazioni tecniche

Metodi di fresatura
Fresatura in concordanza

Caratteristiche:

@ Rotazione dell‘utensile in
Senso orario

@ Avanzamento utensile in
senso anti-orario

@ Direzione di lavorazione:
dal fondo verso I'esterno

v

Filetto destro

Fresatura in discordanza

Caratteristiche:

Rotazione dell‘utensile in
Senso orario

@ Avanzamento utensile in
Senso orario

@ Direzione di lavorazione:
dall‘esterno verso il fondo

v

Filetto destro

\>

Nella fresatura in concordanza si ha lo spessore del truciolo
0 (h = 0) all'uscita del tagliente dal materiale

h=0

Nella fresatura in discordanza lo
spessore massimo del truciolo (h = max) si ha
all'uscita del tagliente dal materiale

h = max

Calcolo dell* avanzamento

D, = diametro effettivo dell‘utensile (mm)
n = numero di giri (min)
f, = avanzamento per dente (mm)

Consigli per I'operatore

@ Avanzamento sul profilo (v;)

Avanzamento della traiettoria
del centro fresa vy,

Avanzamento della traiettoria del centro fresa v,

Vim = \M mm/min.
D
7 = numero dei taglienti
D = diametro nominale delfiletto = diametro profilo esterno (mm)
D, = Diametro dellatraiettoria del centro fresa (D-Dy,) in mm

o
@ Nella fresatura difiletti, I'avanzamento dell'utensile puo essere programmato in due modi:

0 sul profilo utensile oppure al centro utensile, in funzione del tipo di controllo.

Per sapere con quale avanzamento lavora la macchina, & necessario:

A |nserire il programma per la fresatura dei filetti.
A Esequire il ciclo "a vuoto”.

A Cronometrare il tempo di lavorazione.

A Comparare il valore rilevato con il valore teorico.

Se il tempo rilevato € maggiore del tempo calcolato occorre lavorare con 'avanzamento al centro utensile.
Se il tempo di lavorazione rilevato &€ minore del tempo calcolato occorre lavorare con I'avanzamento sul profilo utensile.

02|40
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Fresatura ad interpolazione e difiletti - informazioni tecniche

Calcolo numerico dei dati di taglio per la fresatura di filetti

v, 1000 d-mn ; Vi i
= = v = -
f dn v 1000 ok " f2 f Zn
Fresatura - profilo esterno Fresatura - profilo interno
Vi (D +d) D Vi vi- (D -d) D vy
m = - Vip= —————————— =
i D U D+d) f D Y D-d)
Penetrazione diritta Penetrazione sulla traiettoria circolare
Upen = 0‘25 Vi Upen = Vi
n = numero digiri del mandrino g./min. Vim = avanzamento al centro mm/min.
v. = Velocita ditaglio m/min Upen. = avanzamento di penetrazione consigliato mm/min.
d = diametrofresa mm f, = Avanzamento per dente mm
D = @nominale del filetto mm z = numero di taglienti per fresa
v; = avanzamento sul diametro mm/min.

Valori di correzione per la filettatura interna

periferico

E possibile calcolare la dimensione media del tagliente della fresa, che viene digitata nel comando della macchina, come segue:

Diametro nominale della fresa meno (0,05 x passo P)

Esempio: M30x3
@ fresa: 20 mm

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

9,85 mm viene inserito come dimensione del tagliente nel comando della macchina!

cuttingtools.ceratizit.com
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Filettatura
WNT \ Performance Utensili di filettatura - indice

Panoramica utensili di filettatura

Profilo completo Profilo parziale

a Migliore qualita del filetto a E possibile utilizzare un inserto
a Nessuna formazione di bave ' per vari passi
a Non & necessaria una lavorazione di finitura L a Riduzione del magazzino

a Maggiore durata utile

—— Filettatura esterna standard
Profilo completo

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

43+44 47  49+50 53+54 53+54 53+54 53+54

Profilo parziale Portainserti idonei
60° 55°

AANNAAS

57 59 61

Filettatura interna standard
Profilo completo

Sea,

A | M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

45+46 48  51+52 55+56 55+56 55+56 55+56

M)

Profilo completo / profilo parziale
Mini grandezza 06 / 08

@ a Inserti per basse velocita di taglio

A Per diametria partire da 6 mmo 8 mm

il

ph44

Mini 06 Mini 08
Profilo completo Profilo completo
M BSW M Portainserti idonei

64 64 66
Profilo parziale Profilo parziale 69
Altri utensili di filettatura ﬁv ﬁv v{% &57\/

VertiClamp 65 65 66+67 67+68

— Capitolo Tornitura - Utensili di tornitura

UltraMini

M MF G Tr

Profilo completo  Profilo completo
Profilo parziale  Profilo parziale  Profilo parziale  Profilo parziale

— Capitolo Tornitura - Mini-utensili per tornitura e filettatura
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo completo

MF

60°

Denominazione

11 ER 0,35
11ERO0,4
11 ER 0,45
11ER0,5
11 ER 0,6
11ERO0,7
11ER0,75
11ERO0,8
11ER1,0
11ER1,25
11ER1,5
11 ER 1,75

16 ER 0,35
16 ER0,4
16 ER 0,45
16 ER0,5
16 ER0,7
16 ER 0,75
16 ER 0,8
16 ER 1,0
16 ER 1,25
16 ER1,5
16 ER 1,75
16 ER 2,0
16 ER2,5
16 ER 3,0

T w=Xx= T

3,00

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

ER
71220...

234

256

CWK20

ER

634

Oeeo

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto sinistro per filettatura esterna

A Profilo completo

MF

60°

Denominazione

11EL0,35
11EL0,4
11 EL 0,45
11EL0,5
11EL0,6
11EL0,7
11EL0,75
11EL0,8
11EL1,0
11EL1,25
11EL1,5
11EL1,75

16 EL 0,35
16 EL 0,4
16 EL 0,45
16 EL0,5
16 EL 0,7
16 EL 0,75
16 EL 0,8
16 EL1,0
16 EL 1,25
16EL1,5
16 EL1,75
16 EL2,0
16 EL2,5
16 EL 3,0

T w»w=XxX= T

INSL

mm
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75

0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|44
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo completo

M MF

60°

Denominazione

111R 0,35
111R 0,4
111R 0,45
111R 0,5
111R 0,7
111R 0,75
111R 0,8
111R 1,0
111R 1,25
111R 1,5
111R 1,75
111R 2,0
111R2,5

161R 0,35
161R 0,4
16 IR 0,45
16IR 0,5
161R 0,7
161R 0,75
161R 0,8
161R 1,0
161R1,25
16IR1,5
16IR 1,75
161R 2,0
16IR 2,5
161R 3,0

T w=Xx=T

mm
0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50

0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoO
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto sinistro per filettatura interna

A Profilo completo

MF

60°

Denominazione

111L0,35
11L0,4
111L0,45
11L0,5
11L0,7
111L0,75
11L0,8
11L1,0
111L1,25
11L1,5
111L1,75
11L2,0
11L2,5

161L0,35
161L 0,4
16IL 0,45
161L0,5
161L.0,7
161L0,75
161L0,8
161L1,0
161L1,25
161L1,5
161L1,75
161L 2,0
161L 2,5
161L.3,0

T w=Xx= T

PDY

INSL

mm
0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50

0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|46
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Filettatura

Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo completo

60°
MJ

CCN20 CWK20
™
INSL
ER ER
71286.. 71286...
A TP INSL PDX PDY
Denominazione
mm mm  mm  mm
11ER1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11 ER 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
11 ER 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 08 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° ¢}
K ) )
N )
S ¢} o
H o
— v, vedipag(g). 72
Inserto sinistro per filettatura esterna
A Profilo completo
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
- TP INSL PDX PDY
Denominazione
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11EL1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
11EL2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ) o)
K ° °
N ()
S o o
H ¢}

cuttingtools.ceratizit.com
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Filettatura
WNT \ Performance Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo completo

60°
ML S A CCN20 CWK20

=

INSL

IR IR
71284.. 71284..
o TP INSL PDX  PDY
Denominazione
mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o

— v, vedipag(g). 72

Inserto sinistro per filettatura interna

A Profilo completo

60°

ML S A CCN20 CWK20

"N
INSL
IL IL
71285... 71285..
A TP INSL PDX PDY
Denominazione
mm mm mm mm

111L1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 11 08 0,9 216 616
11L1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 11 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 09 246 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 1L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )

M ) o)
K ) °
N °
S o o
H ¢}

— v, vedipag(qg). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo completo

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..

TPl INSL PDX  PDY

Denominazione "
1/ mm mm  mm

11 ER72 72 1 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 04 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 09 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 09 224 624
11ER19 19 1 0,8 1,0 226 626
11ER 18 18 1 0,8 1,0 228 628
11ER 16 16 1 0,9 1,1 230 630
11 ER 14 14 1 0,9 1,1 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 09 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 0,9 11 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )

M ) )
K ) )
N )
S o o
H ¢)

0

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto sinistro per filettatura esterna

A Profilo completo

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Denominazione

11 EL72 72 1 0,7 04 202 602
11 EL 60 60 1 0,7 04 204 604
11 EL 56 56 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 EL 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11EL24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 EL 22 22 1 0,8 0,9 222 622
11EL 20 20 1 0,8 09 224 624
11EL19 19 1 0,8 1,0 226 626
11EL 18 18 1 0,8 1,0 228 628
11 EL 16 16 1 0,9 1,1 230 630
11 EL 14 14 1 09 1,1 232 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 EL 20 20 16 0,8 09 254 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 EL 16 16 16 0,9 11 260 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )

M ) o)
K ) )
N )
S o) o
H ¢)

0

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo completo

BSW

55°

Denominazione

111R 48
111R 40
111R 36
111R 32
111R 28
111R 26
111R 24
111R 22
111R 20
111R 19
111R 18
111R 16
111R 14

16 IR 40
16 IR 36
16 IR 32
16 IR 28
16 IR 26
16 IR 24
16 IR 22
161R 20
16IR 19
16IR 18
16 IR 16
16 IR 14
16 IR 12
16 IR 11
16IR 10
16IR9

16IR 8

T w=Xx= T

PDX

mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
08
08
08
0,9
0,9

0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
0,8
08
08
08
0,9
1,0
11
11
11
1,2
1,2

PDY
mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
11

11

0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
08
0,9
0,9
1,0
1,0
1,1
1,2
14
15
15
1,7
15

CCN20

IR
71230 ...

206

210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

e

IR
71230 ...

606
608

612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO
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Utensili di filettatura -

Filettatura
profilo completo

Inserto sinistro per filettatura interna

A Profilo completo

BSW

55°

Denominazione

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
16IL 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= 7T

PDY

INSL

CCN20

71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo completo

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

4

& (o

INSL

ER ER
71264.. 71264..

I TPl INSL PDX  PDY
Denominazione 1

mm mm mm

11 ER72 72,0 1 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11ER 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 ER 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11ER24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11ER 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
11ER 14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )

M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H [¢)

0

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto sinistro per filettatura esterna

A Profilo completo

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

oy, B\

71266.. 71266 ..

Denominazione

11 EL72 72,0 1 0,8 04 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11EL 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 EL 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11EL24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11EL 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11EL 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
11 EL14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 232 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 EL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )

M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )

0

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo completo

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

_ayy /e

IR IR
71268.. 71268..

Denominazione

111R 72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
111R 64 64,0 1 0,8 04 204 604
111R 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111R 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111R 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
111R24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11IR 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
111R 14 14,0 1 1,0 1,1 230 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IR 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
161R 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 IR 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )

M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )

0

— v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - profilo completo

Inserto sinistro per filettatura interna

A Profilo completo

UN || UNC

60°
UNF || UNEF || S X ) CCN20 CWK20

Denominazione

111L72
111L 64
11 1L 56
111L 48
111L 44
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 27
111L 24
111L20
111L18
111L 16
111L14

16 1L 72
16 IL 64
16 IL 56
16IL 48
16IL 44
16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16IL 27
16IL 24
161L 20
161IL 18
16 IL 16
16IL 14
16IL 13
16 IL 12
16IL 11,5
16 1L 11
161L 10
161L9
161IL 8

O TTw=Xxz=7T

02|56

q

& &

PDY

INSL

IL IL
71270.. 71270..

720 11 08 0,3 202 602
640 11 08 0,4 204 604
56,0 11 0,7 0,4 206 606
480 11 0,6 0,6 208 608
440 11 0,6 0,6 210 610
400 11 0,6 0,6 212 612
360 11 0,6 0,6 214 614
320 11 0,6 0,6 216 616
280 11 0,6 0,7 218 618
27,0 il 0,7 0,8 220 620
240 1 0,7 0,8 222 622
200 11 08 0,9 224 624
18,0 1} 0,8 1,0 226 626
16,0 il 09 11 228 628
14,0 1 0,9 11 230 630
720 16 0.8 0,3 232 632
640 16 08 0,4 234 634
560 16 0,7 0,4 236 636
480 16 0,6 0,6 238 638
440 16 0,6 0,6 240 640
400 16 0,6 0,6 242 642
360 16 0,6 0,6 244 644
320 16 0,6 0,6 246 646
280 16 0,6 0,7 248 648
270 16 0,7 0,8 250 650
240 16 0,7 08 252 652
200 16 08 0,9 254 654
180 16 08 1,0 256 656
160 16 09 1,1 258 658
140 16 1,0 1,2 260 660
130 16 1,0 13 262 662
120 16 11 1,4 264 664
11,5 16 11 15 266 666
11,0 16 11 15 268 668
100 16 11 15 270 670
9,0 16 1,2 1,7 272 672
8,0 16 1,2 1,6 274 674
[ ]
[ ] O
(] [
[ ]
O O
(@)

— v, vedipag(g). 72
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Filettatura

Utensili di filettatura - profilo parziale

Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo parziale

60°

CCN20 CWK20
5]
T PDX
INSL
ER ER
71206.. 71206..
Denominazione U LEL | DS |
mm mm mm mm
16 ER A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H o)
— v, vedipag(qg). 72
Inserto sinistro per filettatura esterna
A Profilo parziale
60°
S A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71208.. 71208..
A TP INSL  PDX  PDY
Denominazione
mm mm mm mm
16 EL A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 EL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 EL AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 244 644
P °
M ° o
K ) )
N °
S e} e}
H o)

cuttingtools.ceratizit.com
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Filettatura

Utensili di filettatura - profilo parziale

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo parziale

60°
CCN20 CWK20
&
) v B
; PDX “
INSL
IR IR
71210... 71210..
Denominazione U LEL | DS |
mm mm mm mm
11 IR A60 0,5-15 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ) )
N ()
S ¢} (¢}
H )
— v, vedipag(qg). 72
Inserto sinistro per filettatura interna
A Profilo parziale
60°
S A CCN20 CWK20
2
INSL
IL IL
MM212... 71212..
— TP INSL  PDX  PDY
Denominazione
mm mm mm mm
11 IL A60 05-15 M 0,8 0,9 210 610
16 IL A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IL AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 244 644
p )
M ° o
K ) )
N °
S o o
H o)

02|58

— v, vedipag(qg). 72
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Inserto destro per filettatura esterna

A Profilo parziale

55°
CCN20 CWK20

/ Y
\
; \

T PDX

PDY

INSL

ER ER

71200.. 71200..

T L) TPI INSL  PDX  PDY

1/" mm mm  mm

16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
P )

M ) o)
K ) )
N )
S o o
H (e}

— v, vedipag(qg). 72

Inserto sinistro per filettatura esterna

A Profilo parziale

55°

S A CCN20 CWK20

INSL

EL EL

71202.. 71202..

o TPI INSL PDX  PDY
Denominazione

/" mm mm  mm

16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
[P )

M ) o)
K ® )
N °
S} ¢} (¢}
H [e}

— v, vedipag(qg). 72
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Filettatura

Utensili di filettatura - profilo parziale

Inserto destro per filettatura interna

A Profilo parziale

55°

INSL

PDX

CCN20

e

CWK20

IR IR
71204.. 71204..
Denominazione TP,I, LR L B
1/ mm mm  mm
11 IR A55 48-16 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A55 48-16 16 08 09 240 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 17 244 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P °
M [ ¢}
K ° °
N °
S ¢} o
H o
— v, vedipag(qg). 72
Inserto sinistro per filettatura interna
A Profilo parziale
55°
S A CCN20 CWK20

Denominazione
11 IL A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI
1/”
48-16
48-16

14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

— v, vedipag(qg). 72
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Utensili di filettatura - portainserti

Portainserti standard per filettatura esterna

A Portainserti con sede inserto inclinata di B = 1,5°

HF

el

HF

WF

HF

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

LH

LF

sinistro destro

71281.. 71280..

Denominazione HF WF LF LH Inserto Momento torcente
mm mm mm  mm Nm
SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 908
SER/L 1010 H11 10 12 100 18 1. 1,3 910 ¥ 910 v
SER/L 12 12 K11 12 12 125 20 1. 1,3 912 912
SER/L1212 F16 12 16 80 22 16.. 35 012 012
SER/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 3,5 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 35 020 020
SE R/L 25 25 M16 25 25 150 30 16.. 3,5 025 025
SER/L 3232 P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032
1) Senza piastrina di supporto
LD g g
Supporto Vite U Cacciavite Vite di fissaggio
71950... 71950.. 80950... 71950...
Parti di ricambio
per codice n.
71280908 /71 281908 T08 110 230
71280910/ 71281910 T08 110 230
71280912/ 71281912 T08 110 230
71280012 ER16 /1L 16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280025 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
0]
@ Per piastrine di supporto per la correzione dell'angolo dell'elica vedere — pag. 70.
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Utensili di filettatura - portainserti

Portainserti standard per filettatura interna

A Portainserti con sede inserto inclinata di B = 1,5°

[m]
(A1)
o
4 8
zZ
Sl SN s — )
S [©) I}
A (7))
LDRED 2
LF 3
[a]

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro

71283.. 71282..

Denominazione H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Inserto Momento torcente
mm mm mm mm mm mm mm Nm

SIR 0010 H11 9,0 100 25 10 9,5 74 12 1. 13 011 "
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 100 74 12 1. 13 010 " 010 "
SIR 0013 L11 140 140 32 16 120 89 15 1. 13 013 "
SIR/L 0013 M16 140 150 32 16 130 10,2 16 16.. 35 015 " 015 "
SIR/L 0016 P16 180 170 40 20 150 117 19 16.. 3,5 016 " 016 "
SIR/L 0020 P16 180 170 40 20 195 137 24 16.. 35 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 162 29 16.. 3,5 026
SIR/L 0032 S16 288 250 50 32 315 197 36 16.. 3,5 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 3,5 040

1) Senza piastrina di supporto

O = - o=

Supporto ViteU Cacciavite Vite difissaggio
71950.. 71950.. 80950.. 71950..

Parti di ricambio

per codice n.
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

@)
@ Per piastrine di supporto per la correzione dell'angolo dell'elica vedere — pag. 70.
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Utensili di filettatura - portainserti

Portainserti standard per filettatura interna con adduzione interna del refrigerante

A Portainserti con sede inserto inclinata di B = 1,5°

o

LN

DMIN
WF

Do _

\/ BDRED

LDRED

LF

DCONMS

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro
71283.. 71282..
Denominazione H LF  LDRED DCONMS BDRED WF  DMIN Inserto Momento torcente
mm mm mm mm mm mm mm Nm
SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 1,0 170 30 12 11,5 8,4 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010K11B 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 315 315
SIR 0016 P16B 18,0 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1
1) Con piastrina di supporto
2) Esecuzione in metallo duro
LD my -
Supporto Vite U Cacciavite Vite di fissaggio
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Parti di ricambio
per codice n.
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283 315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
o)
@ Per piastrine di supporto per la correzione dell'angolo dell'elica vedere — pag. 70.
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Filettatura

Utensili di filettatura - Mini 06/08

Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 06

A Profilo completo
A Produzione difiletti a partire da 6 mm

| NEW_|
60°
M CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR
MM271.. 71224 ..
— TP PDX  PDY INSL
Denominazione
mm mm  mm mm
061R0,5 050 09 0,5 6 110 35700
06 IR 0,75 075 08 0,5 6 112 36100
06IR1,0 1,00 07 0,6 6 114 36500
06IR 1,25 125 06 0,6 6 116 36700
P ° o
M ° °
K ° o
N o
S °
H ¢}
— v, vedipag(qg). 72
Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 06
A Profilo completo
A Produzione difiletti a partire da 6 mm
| NEW_| | NEW_|
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR
71230.. 71230..
D - PI  PDX PDY INSL
enominazione "
1/ mm mm mm
06IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
06IR 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ) e}
M ° °
K ° o
N (¢}
S °
H ¢}
— v, vedipag(g). 72
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Filettatura

Utensili di filettatura - Mini 06/08

Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 06

A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 6 mm

60°

|
INSL T

TP INSL  PDX  PDY
mm mm mm mm
06 IR A60 05-125 6 0,6 0,6

Denominazione

T w=x= 7T

| NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

7274.. T1272..

210 30000

cCeeo
o

Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 06

A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 6 mm

55°

MAA/

TPI INSL  PDX  PDY
1/" mm mm mm
06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6

Denominazione

T w=x= T

— v, vedipag(g). 72

E | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

mna2r2.. 1m272..

10100 30100
[ o
° °
° o
o)

°
o

cuttingtools.ceratizit.com

— v, vedipag(g). 72
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Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 08

A Profilo completo
A Produzione difiletti a partire da 8 mm

G G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

—

IR IR
71224.. T71224..

INSL

TP PDX PDY INSL

Denominazione
mm  mm mm mm

08IR0,5 050 06 05 8 14300 34300
081R 0,75 075 06 05 8 13700 33700
08IR1,0 100 06 06 8 13300 33300
08IR 1,25 125 06 07 8 13100 33100
08IR1,5 150 06 07 8 12900 32900
081R 1,75 175 06 08 8 12700 32700
08IN2,0 200 09 40 8 12500" 32500
P [ o
M ° °
K ° o
N o
S °
H o)
1) Esecuzione neutra (N) — v, vedipag(g). 72
Inserto neutro per filettatura interna - mini grandezza 08
A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 8 mm

IET IET

60°

S A CCN1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T1T273..

TP INSL  PDX  PDY

Denominazione
mm mm mm  mm

08 IN M60 1,75-20 8 0,8 4 10800 30800
P ) o
M ) )

K ) o
N o

S °
H o

— v, vedipag(g). 72
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Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 08

A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T71272..

TP PDX ~ PDY  INSL
mm mm mm mm
08 IR A60 05-125 06 0,6 8 10600

Denominazione

08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P ) o
M ) )

K ° o
N o)

S °
H o

— v, vedipag(qg). 72

Inserto neutro per filettatura interna - mini grandezza 08

A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 8 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
\ S A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

- TPI INSL  PDX  PDY
Denominazione

1/" mm mm mm
08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900

P ) o
M ) )
K ) o
N [e}

S )
H o

— v, vedipag(g). 72
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Filettatura

Utensili di filettatura - Mini 06/08

Inserto destro per filettatura interna - mini grandezza 08

A Profilo parziale
A Produzione difiletti a partire da 8 mm

55°

|
INSL T

CCN1525

CCN2520

A

IR IR
7272.. T71272..
- TPI INSL  PDX  PDY
Denominazione "
1/ mm mm  mm
08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700
P ) o
M ° o
K ° o
N o)
S °
H o
- v, vedipag(g). 72
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Utensili di filettatura - portainserti

Portainserti destro per filettatura interna - mini grandezza 06

(%)
o =
=z w o
2 5 ]
o
A\ [ @
LDRED
LF
destro
71282 ...
Denominazione LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN seriiE Momento torcente
mm  mm mm mm  mm Nm
SIR 0005 HO6 100 12 12 51 6 06.. 0,6 00500
SIR 0005 HO6 C 100 26 6 51 6 06.. 0,6 105007
1) CodoloinM.D.I. con refrigerazione interna
NS
Cacciavite Vite difissaggio
80950.. 71950..
Parti di ricambio
per codice n.
7128200500 T06 108 23800
7128210500 T06 108 23800

Portainserti destro per filettatura interna - mini grandezza 08

(%)
o =
Z w o
2 5 g
o
A\ [ @
LDRED
LF
destro
71282 ...
e E e LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN seriE Momento torcente
mm mm mm mm mm Nm
SIR 0007 K08 125 18 16 6,6 78 08.. 0,6 00700
SIR 0007 K08C 125 30 8 6,6 78 08.. 0,6 107002
SIR 0007 KO8U 125 31 16 73 9,0 08.N 0,6 00800"
1) Occorre utilizzare I'inserto tipo neutro con suffisso (N)
2) Codoloin M.D.I. conrefrigerazione interna
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 71950..
Parti di ricambio
per codice n.
7128200700 T06 108 23900
7128210700 T06 108 23900
7128200800 T06 108 23900
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WNT \ Performance Utensili di filettatura - piastrine di supporto

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950..

Piastrina di supporto per inserti di filettatura standard

Angolo B

dell'elica
+4,5° 118 126
+3,5° 119 127
+2,5° 120 128
+1,5° 121 129
+0,5° 122 130
0° 123 131
-0,5° 124 132
-1,5° 125 133
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Filettatura

Utensili di filettatura - 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
1.0635
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

cuttingtools.ceratizit.com
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Filettatura
WNT \ Performance Utensili di filettatura - dati di taglio

Dati di taglio
Mini Mini
CON1525 CON2520 B Bl

Indice V¢ in m/min
P4 8 20 20
P12 8% 20 @
P13 & 0 20
P14 & & s
P50 & &
P21 0 & &
P22 s & 8
P23 s & 8
P24 0 & 8
P31 s 50 s
P32 s 50 s
P33 s 50 s
P41 50 50 s
P42 50 50 s

M.1.1 40 90 60 40

.21 40 90 60 40

M3 40 90 60 40

K14 60 120 120 80

K12 60 120 120 80

K.21 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K31 50 100 100 70

K.3.2 50 100 100 70

N1 500 150

N2 300 150

N.21 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 110 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

(e}
(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.

02|72 cuttingtools.ceratizit.com
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Filettatura

Utensili di filettatura - informazioni tecniche

Angolo dell‘elica
Informazioni importanti sulla piastrina di supporto standard

a ['angolo dell'elica va sempre calcolato o determinato

A

mediante il diagramma sottostante.

Il portainserti standard viene fornito con una sede
inserto inclinata di 1,5° e con una piastrina di
supporto corretta 0°

Quindi i portainserti vengono forniti con un
angolo dell'elica B paria 1,5°.

Metodo 1: calcolo mediante la formula

Come calcolare I'angolo B dell‘elica:

_ 20xTP
B= "DMIN

20 = constante

B =angolo dell'elica (°)

TP =passo (mm)

DMIN = diametro nominale (mm)

Metodo 2: diagramma

Senza una correzione adeguata
dell'angolo dell'elica & possibile che

Piastrina di supporto standard

Dal diametro fianchi nel diagramma si traccia una linea verticale fino ad
incrociare la linea del passo del filettoda produrre. L'area colorata mostra
il fattore.

\

— o — o
Passo TP B = 4,5 B = 3,5 Passo TP
filetti/pollice
mm
121 -
= X } 2.25
£ 1+ Portainserti
I 10+ speciali P25
E 9 ‘
= |
s 8 ’
o
.é 7 r 2.5
= 6 |
E r 45
g ° :
o 4 i
g F7
S r 9
o
S 21 B
= 1 18
f T 24
0 =0
- 200 b
b 1 L 24
= t 18
2 2 [ 14
8 ro
S 3 N fe 9
z 4 [: -n,q F7
SR ™ .
2 6 > - 45
g 7 ™~ 35
g |
i=] 9 L 4 = \ 3
S e =t 1,3
% 10+ Portainserti 2.5
= 1+ speciali 225
SR T S S

cuttingtools.ceratizit.com

a il profilo del filetto venga deformato
a l'inserto lavori male
a la durata utile dell'inserto venga ridotta

Esempio di calcolo

Filetto esterno M24 x 1,5

Avanzamento in direzione del mandrino
DMIN = diametro nominale: M24 = 24 mm
TP =passo: 1,5 mm

20x1,5mm
24 mm

B=
B =1,25°

ARG e Piastrina di supporto

calcolato 8

0,0°-0,99° 0,5°
1,0°-1,99° 1,5°
2,0°-2,99° 2,5°
3,0°-3,99° 35°
4,0°-4,99° 4,5°
0,0°-(-0,99°) -0,5°
1,0°-(-1,99°) -1,5°

02|73
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Filettatura

Utensili di filettatura - informazioni tecniche

Tornitura di filetti

Filetto esterno destro

-—)

]

Filetto interno destro

Filetto esterno sinistro

<=

Filetto interno sinistro

Scelta del tipo di incremento per la filettatura

Incremento radiale

@

4 quando il passo & inferiore a 1,5 mm
A per materiali a truciolo corto
4 per la lavorazione di materiali
temprati
4 Metodo di lavorazione semplice
e rapida

Incremento laterale

137
h

a quando il passo & maggiore di 1,5 mm
a nel caso dell'incremento radiale i
taglienti sono troppo lunghi, fatto che
pud comportare saltellamenti
a per filettatura TRAPEZOIDALE
ed ACME. Dove la lavorazione
su tre fianchi & svantaggiosa
perl'evacuazione truciolo

Numero consigliato di passate e profondita di taglio

Inserti di filettatura standard

mm 0,50

passo (TP/TPI)
filetti/pollice 48
Numero di passate 4-6

Numero di passate (CCN7525) 3-4

Numero di passate Inserti mini  6-9

075 100 125 150 175 200 250
32 24 20 16 14 12 10
4-7  4-8 5-9
3-4 3-5 4-6
6-11 6-12 8-14

5-6 6-8 6-8 8-10
9-15 11-18 11-18

Inserti multitagliente per filettatura

Esecuzione Inserto Grandezza inserti

standard Ic L i

1SO esterno M 3/8" 16

1SO esterno M 3/8" 16
02|74

passo (TP) Numero di Denominazione
taglienti (NT)

1,0mm 3 3ER1.01S0 3M

1,5 mm 2 3ER 1.51S0 2M

o
Per gli esempi di lavorazione 2, 4, 6 e 8 sono

@

necessarie piastrine di supporto negative!
Trovate queste piastrine a — pag. 70.

Incremento alternato

Y

4 Per passi grandi

A Con materiali a truciolo lungo

a Usuraregolare dei taglienti

a Occorre eseguire un
programma complesso

300 350 400 450 500 550 6,00 8,00
7
6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

6 5.5 5 4.5 4 3

Passate Profondita di taglio
1 2 3
2 0,38 0,25
3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di filettatura - informazioni tecniche

Risoluzione dei problemi

Scheggiature

Cause

A Sipresenta spesso lavorando
acciaio inossidabile
4 Qualita di m.d. scorretta

Misure

4 Evitare la sporgenza dell'utensile

4 Verificare se l'inserto di filettatura e
fissato correttamente

4 Evitare vibrazioni

4 Utilizzare una qualita di m.d. piu
tenace

Microscheggiature

Cause

a Insufficiente quantita di refrigerante
4 Velocita di taglio troppo alta
a Qualita dim.d. scorretta

Misure

A Aumentare il refrigerante

4 Diminuire la velocita di taglio

4 Utilizzare una qualita di m.d. pit
tenace

cuttingtools.ceratizit.com

Usura per
craterizzazione

Cause

A Sipresenta spesso lavorando
acciaio inossidabile

a Velocita di taglio troppo alta

a Qualita di m.d. scorretta

Misure

4 Aumentare il refrigerante

4 Ridurre la profondita di taglio

A Utilizzare una qualita di m.d. piu
resistente

Deformazione

Cause

a Incremento troppo grande

a Quantita di refrigerante insufficiente
a Velocita di taglio troppo elevata

a Qualita di m.d. scorretta

Misure

A Aumentare il refrigerante

4 Ridurre la profondita di taglio

a Diminuire la velocita di taglio

a Applicare una qualita di m.d. piu
resistente

Taglienti di riporto

Cause

4 Velocita di taglio troppo bassa
a Qualita di m.d. scorretta

Misure

A Aumentare il refrigerante

a Aumentare la velocita di taglio

a Utilizzare una qualita di m.d. piu
tenace

Rottura

Cause

4 Incremento troppo grande

A Insufficiente quantita di
lubrorefrigerante

a Deformazione plastica

A Instabilita

a Angolo dell'elica non idoneo

a Qualita di metallo duro scorretta

Misure

a Ridurre la profondita di taglio

a Controllare la stabilita della
macchina e dell'utensile

a Ridurre la velocita di taglio

a Rispettare I'angolo dell'elica

a Utilizzare una qualita di metallo
duro piu tenace

02|75
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Filettatura

Utensili di filettatura - informazioni tecniche

WNT \ Performance
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Filettatura
Utensili di filettatura - informazioni tecniche

Panoramica delle possibili esecuzioni di filetti in tornitura

Per I'esecuzione di filetti e altre applicazioni vedere le indicazioni sotto riportate.

Tornitura di filetti - torni automatici

Inserto con rivestimento TiAIN per filettatura esterna su torni
automatici.

Inserto inm.d. con passo da 0,25 mma2,0mme
portainserti idonei vedere
- il capitolo "Utensili di tornitura".

Sistema di filettatura TC

Sistema integrale e modulare per filettatura interna ed
esterna.

@—4{@ \\\\ %

Per gliinserti di filettatura TC vedere
— il capitolo "Utensili di scanalatura e troncatura".

UltraMini

Inserti con rivestimento TiN e TiAIN per filettatura interna a
partire da D, @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

Per gliinserti di filettatura e altre applicazioni con i
portainserti idonei vedere
— il capitolo "Mini-utensili per tornitura e filettatura".

cuttingtools.ceratizit.com

MiniCut

Inserti rivestiti TIAIN in m.d. per filettatura interna a partire da
Dyin. @ 8 mm,

Per gliinserti difilettatura e altre applicazioni coni
portainserti idonei vedere
— il capitolo "Mini-utensili per tornitura e filettatura".

02|77
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Informazioni tecniche

Rivestimenti e qualita di M.D.

Maschi HSS

vap.

vap.
+

nitr.

AITiNHD

| 4

Vaporizzato

A Lavaporizzazione evita la formazione di materiale
di riporto sull'utensile e aumenta la durezza della
superficie e di conseguenza anche la resistenza
all'usura

>

Vaporizzatto e nitrurato
Una combinazione di una maggiore durezza
della superficie e conduttore di lubrificante

>

>

Rivestimento nanostrato con base AITiN
Temperatura d'impiego max. 500 °C

>

Frese a filettare

CWX500

A Metallo duro con rivestimento TiAIN
A Laqualita di m.d. universale per quasi tutti i materiali

Frese ad interpolazione elicoidale

A Metallo duro con rivestimento TiAIN
CWX500 A laqualita dim.d. universale per quasi tutti i materiali
Filettatura
A Metallo duro senza rivestimento
CLL 4150 | M10 | K10 | N10 | S10
A Laqualita di m.d. resistente all'usura per la
lavorazione di alluminio e altri metalli non ferrosi
A Metallo duro con rivestimento TiN
CCN1525 4 1S0 | P25 | M25 | K25 | N25 | 025
A Laqualita di m.d. conrivestimento per la lavorazione
di acciai e acciai inossidabili per basse velocita di
taglio
02|78

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

>

A
A

>

>

Rivestimento multistrato TiCN
Massima temperatura d'impiego: 450 °C

Rivestimento TiN
Massima temperatura d'impiego: 450 °C

Rivestimento TIAIN
Massima temperatura d'impiego: 500 °C

Metallo duro con rivestimento TiAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20

La qualita di m.d. universale per la lavorazione
diacciaio a basse velocita di taglio

Metallo duro, rivestimento TiAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | S25 | H25

La qualita di MD rivestita per la lavorazione di acciai
inossidabili con velocita di taglio medie e alte

cuttingtools.ceratizit.com
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REALIZZIAMO | VOSTRI PROGETTI

Soluzioni intelligenti per produzioni efficienti

Affidatevi ai nostri innovativi sistemi di utensili, alla nostra esperienza pluridecennale e alla
consulenza personale per aumentare la vostra produttivita. Noi realizziamo il vostro progetto con

successo!







Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte - foratura HSS

Punte - foratura metallo
duro intergrale

Alesatori

Filettatura

{
Tornitura ISO

TriClamp
XheadClamp
Lavorazione del lato posteriore

VertiClamp

Collegamenti refrigerante

- pag. 3-49

— pag. 50-55

— pag. 56-61

— pag. 62-103

— pag. 104-130

— pag. 131+132

Maschi HSS

Fresatura circolare e di filetti

Filettatura

Utensili di tornitura

Utensili multifunzione -

— pag.
3-171

— pag.

— pag.
204-287

— pag.
288-342

g EcoCut Mini, Classic, ProfileMaster 7220

:‘é’

o e g

= Utensili di scanalatura e
troncatura
Mini-utensili per tornitura e
filettatura

[

8 Frese in metallo duro integrale

fra

2

2

g

S

= .

5 Pinze e Bussole

%

o

g

@

Schede materiali ed
elenco degli articoli
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Tornitura
Utensili di tornitura - Introduzione

Indice
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Tornitura ISO
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Gamma prodotti 7-49
TriClamp
Toolfinder 50
Gamma prodotti 51-55
XheadClamp
Toolfinder 56
Gamma prodotti 57-61
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Toolfinder 62+63
Gamma prodotti 64-103
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Toolfinder 104+105
Gamma prodotti 106-130
Collegamenti refrigerante 131+132
Informazioni tecniche 133-171

CERATIZIT \ Performance

Utensili di qualita premium per la massima performance.

Gli utensili di qualita premium della linea prodotti

CERATIZIT 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 \ 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.

Tornitura ISO

Selezione diinserti ISO per tornitura
con le geometrie usuali in varie qualita

VertiClamp

Sistemi specializzati per I'applicazione
su fantine mobili con insertiin posizione
verticale.

TriClamp

Inserti ISO di tornitura con taglienti
ottimizzati per il miglioramento della
superficie o I‘aumento dell‘avanzamento

Lavorazione del lato posteriore

Sistema portautensile flessibile per
lavorazioni sul secondo mandrino
Sono disponibili portautensili modulari
g integrali per lavorazioni posteriori

di tornitura, scanalatura, troncatura,
foratura e filettatura.

03|2

XheadClamp

Sistema a moduli intercambiabili

per lavorazioni standard di tornitura,
scanalatura e troncatura

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Toolfinder

Denominazione delle geometrie

v

-M50

e

Forma inserto

0|N=
5|pP=

inserto negativo

inserto positivo

i

Campo d‘applicazione
F = finitura
= lavorazioni medie

R = sgrossatura

1 =acciaio
2 = acciaio inossidabile

Materiale

3 =ghisa

4 = metalli non ferrosi

l

Larghezza formatruciolo

5 = materiale resistente al calore
6 = materiali duri

7 =universale

1 = stretto

9=

largo

[e]
@ ) Informazioni dettagliate sulle geometrie si trovano nella sezione tecnica alla fine del capitolo. — pag(g). 149-151

Legenda

CTCP125-P

Qualita di m.d.

E
M
R

Finitura

ol

Lavorazione media

Sgrossatura

Taglio continuo

Taglio interrotto

Profondita di taglio variabile

(e}
@ ) Una panoramica dettagliata delle geometrie si trova nella sezione tecnica alla fine del capitolo. — pag(g). 168

Toolfinder - Tornitura ISO - Applicazione

Mmmmdmo
P M KNS
40+41

# Dlamante

TC..

Metallo duro

P M K N
35+36

S

Diamante
N S
37

WN..

Metallo duro

P MKNS
10+11

CC..

Metallo duro Diamante

PMKNS N S
13-15 16

cuttingtools.ceratizit.com

DN..

Metallo duro

P M KNS
7+8

DC..

Metallo duro Diamante Metallo duro

PMKNS N S P M K N S
23-26 27

# D|amante

03]3
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Toolfinder

Toolfinder - Inserti negativi

N

»
!

Affilato

stabile

Affilato

stabile

gf Questo articolo & disponibile nel nostro shop online all'indirizzo cuttingtools.ceratizit.com

03|14

Finitura

Media

Finitura

Media

-F50

-M50

-M70

-F30

-M30

-M60

s P
® ) © Acciaio

&
&
o

= Acciaio inossidabile

= Ghisa

o

= Metallinon ferrosi

o |eghe resistenti al calore
= Acciaio temprato

o o

e}

(=]
=

LR<F

11

11
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CERATIZIT \ Performance

Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Toolfinder

Toolfinder - Inserti positivi

p=] [~
ET = .
£ £ SF
-SMF
o]
2 -SM
=
K]
5 -SMQ
ic)
<
=
< -M25
<
2
=
o -M55
IS
E“ <
E| 2 23
=
-25P
-25Q
S
B |27
=
-29
@
5 -M81
Sy
o
2 -F05
=
i=)
<
R
<C
% -CB1
s
& -CB2
<@
5 -CB3

gf Questo articolo & disponibile nel nostro shop online all'indirizzo cuttingtools.ceratizit.com
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= Acciaio inossidabile

= Ghisa

= Metallinon ferrosi

v Leghe resistenti al calore
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CERATIZIT \ Performance

Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Toolfinder

Toolfinder - Portainserti

Portainserti e bareni di alesatura per inserti negativi

N

Geometria Portainserti

&
A

12
WN..

Portainserti e bareni di alesatura per inserti positivi

Portainserti
Geometria Portainserti I I Bareni

DirectCooling

u 17-20 18+19 21422
CC..

y - 4 28-31 30+31 33
DC..

A 38 45 39
TC..

- 43 46+47
VC..

Yo\ 0
wcC..

03]6
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti negativi DN..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
DN.. 1104.. 11,6 4,76 3,81 9,52
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-F50 -F50 -F50 -M50 -M50 -M50
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
o[ | [= \O\ M M
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
76134.. 76134.. 76134.. 76136.. 76136.. 76136...
1SO RE
mm
110402EN 0,2 30201 50201 70201
110404EN 04 30401 50401 70401 30401 50401 70401
110408EN 0,8 30601 50601 70601 30601 50601 70601
P ° ° ° ° ) )
M o) o
K o) (e} (e} o)
N
S
H
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M70 -M70 -M70
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
= =
o[c][2] [ofe]x] [ofc]e
M M M
DNMG DNMG DNMG
76263.. 76263.. 76263 ..
1SO RE
mm
110408EN 0,8 30601 50601 70601
110412EN 1,2 30801 50801 70801
P ) ) )
M o)
K o) o
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com — v, vedi pag(g). 133-147 03]7
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CERATIZIT \ Performance

Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti negativi DN..

[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-F30 -F30 -F30 -M30 -M30 -M30
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
~ N
\O\ \ \ |2 \0\ \ \ \..
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
75013... 75013.. 75013.. 75014.. 75014.. 75014..
1SO RE
mm
110404EN 04 10400 204 30400
110408EN 0,8 10600 206 30600 10600 206 30600
110412EN 1,2 10800 208 30800
P o) o o) o) o) o
M ) ° ° ) ) )
K
N
S ) o
H
-F32 -F32
WPU7620 WUU7620
[ofc]a] [ofc]m
F
DNGU DNGU
72494 .. 72401..
1SO RE
mm
1104008FN 0,08 50800 33800
1104015FN 0,15 51500 34500
P ) )
M o
K °
N [e} o
S [e) o
H
03]8

— v, vedipag(g). 133-147
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDJN 93° - Portainserti con fissaggio a vite

s

Denominazione ISO

SDJNR/L 1012 H11
SDJN R/L 1212 H11
SDJN R/L 1616 K11
SDJN R/L 2020 K11
SDJN R/L 2525 M11

Parti di ricambio
per codice n.

70698010/ 70699 010
70698012 /70699 012
70698016/ 70699 016
70698 020/ 70 699 020
70698 025/ 70 699 025

MaxiLock-N - PDJN 93° -

EEE

Denominazione ISO

PDJN R/L 1616 H11
PDJN R/L 2020 K11
PDJN R/L 2525 M11

1) Nichelato

per codice n.

70540116 / 70 541 116

7054012000/ 70 541 12000
7054012500/ 70 541 12500

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
100
100
125
125
150

OAL
mm
100

150

L7

)

.

o

Cb‘b

LH

H

OAL

LH
mm
21,3
21,3
21,3
21,3
21,3

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

WF  Momento torcente

Nm
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2

Inserto

DNGU 1104
DNGU 1104
DNGU 1104
DNGU 1104
DNGU 1104

Portainserti con fissaggio a leva

O
»
LH

)

om

OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

Momento torcente

Nm
3
3
3

{

Chiave esagonale

70950

1
1
1

75
75
75

Inserto

DN.. 1104
DN.. 1104
DN.. 1104

sinistro

70699 ...

n — 4

Spina elastica

70950...

122
122
122

Punzone

70950...

191
191
191

Leva

70950...

121
121
121

010
012
016
020
025

D

Cacciavite

80950...

128
128
128
128
128

sinistro

70541 ...

116
12000
12500

L

Vite di fissaggio

70950...

208
208
208

destro

70698 ...

010
012
016
020
025

-

Vite di fissaggio

72950 ...

destro

70540 ...

116
12000
12500

Supporto Din
M.D.

70950 ...

120
120
120

0319
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti negativi WN..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
WNMG 0604.. 6,5 4,76 3,81 9,52 a]
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-F50 -F50 -F50 -M50 -M50 -M50
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
F F F M M M
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
76157.. 76157.. 76157.. 76139.. 76139.. 76139..
1SO RE
mm
060404EN 0,4 30401 50401 70401 30401 50401 70401
060408EN 0,8 30601 50601 70601 30601 50601 70601
P ° ) ) ) ) °
M o )
K ) [e} o o
N
S
H
[ NEW | = E
-M70 -M70 -M70
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
DRAGONSKIN
WNMG WNMG WNMG
76273.. T76273.. 76273..
1SO RE
mm
060408EN 0,8 30601 50601 70601
060412EN 1,2 30801 50801 70801
P ) ® )
M o
K (e} o)
N
S
H

03]10
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CERATIZIT \ Performance Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti negativi WN..

[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-F30 -F30 -F30 -M30 -M30 -M30
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
~ N
\0\ \ \ |2 \0\ \ \ \..
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
75024.. 75024.. 75024.. 75025.. 75025.. 75025..
1SO RE
mm
060404EN 04 10400 204 30400
060408EN 0,8 10600 206 30600 10600 206 30600
060412EN 1,2 10800 208 30800
P o) o o) o) o) o
M ) ° ° ) ) )
K
N
S ) o
H
[ NEW | [ NEW |
-M60 -M60 -M60
CTCM120 CTPM125 CTCM130
o[ [=] (o] [
M M
WNMG WNMG WNMG
75026.. 75026.. 75026..
1SO RE
mm
060408EN 0,8 10600 206 30600
060412EN 1,2 10800 30800
P (e} [e} o)
M ) ) )
K
N
S o
H
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-N - PWLN 95° - Portainserti con fissaggio a leva

EEE

Denominazione ISO H
mm
PWLN R/L 1616 H06 16
PWLN R/L 2020 K06 20
PWLN R/L 2525 M06 25

1) Nichelato

Parti di ricambio

per codice n.
7054211600/ 70543 116
7054212000/ 70 543 12000
7054212500/ 70 543 125

03[12

B
mm

20
25

OAL
mm
100
125
150

L
=
O
P
LH

)

[as]

OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

LH WF  Momento torcente

mm mm
20 225
26 250
19 320

SW2,5

SW2,5

SW2,5

Nm
3
3
3

{

Chiave esagonale

70950 ...

175
175
175

Inserto

WNMG 0604
WNMG 0604
WNMG 0604

" —

Spina elastica

70950...

122
122
122

Punzone

70950 ...

191
191
191

Leva

70950...

185
185
185

sinistro

70543 ...

116
12000
125

e

Vite di fissaggio

70950...

208
208
208

destro

70542 ...

11600"
12000"
12500"

o

Supporto Win
M.D.

70950 ...

127
127
127
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi CC..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
CC.T 0602.. 6,4 2,38 2,8 6,35
CC.T 09T3.. 9,7 3,97 44 9,52
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-SF -SF -SF -SF -SF
CTCP115-P CTCP125-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP135-P
o[c[2] [ofe]=] [ofe]x] [olcla] [o]2]2
F F F F F
CCMT CCGT CCMT CcaT CCMT
76253.. 76251.. 76253.. 76251.. 76253..
1SO RE
mm
060202EN 0,2 50201 70201
060204EN 04 30401 50401 70401
09T304EN 0,4 31601 51601 71601
09T308EN 0,8 31801 51801
P ) ) ) ) )
M o o
K ) (e} (e}
N
S
H
[ NEW | K= [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-SMF -SMF -SMF -SM -SM
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP125-P CTCP135-P
F F F M M
CCMT CCMT CCMT CCGT CCGT
76249.. 76249.. 76249.. 76250.. 76250..
1SO RE
mm
060202EN 0,2 50201 70201
060204EN 0,4 50401 70401
060208EN 0,8 50601
09T304EN 0,4 31601 51601 71601
09T308EN 0,8 31801 51801
P ) ° ) ) °
M o )
K o o )
N
S
H
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CERATIZIT \ Performance Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi CC..

[ NEW | =T [ NEW |
-SM -SM -SM
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
\O\ \"\ \"
CCMT CCMT CCMT
76252.. 76252.. 76252..
1SO RE
mm
060204EN 04 30401 50401 70401
060208EN 0,8 30601 70601
09T304EN 04 31601 51601 71601
09T308EN 0,8 31801 51801 71801
P ° ° °
M o
K (e} o)
N
S
H
=T [ NEW | K= [ NEW |
-M25 -M25 -M25 -M55 -M55 -M55
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
o] -] c ="\ \O\ M x
CCMT CCMT CCMT CCMT CCMT CCMT
75210... 75210.. 75210.. 75211.. 75211.. 75211..
1SO RE
mm
060204EN 04 10400 204 30400 10400 204
09T304EN 04 11600 216 31600 11600 216 31600
09T308EN 0,8 11800 218 31800 11800 218 31800
P o o o o o o
M ) ° ) ) ) )
K
N
S ) o
H
03|14 — v, vedi pag(g). 133-147 cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi CC..

ET ET
-23P -25P -25P -25Q -25Q
H216T H210T CTPX710 H210T CTPX710
DRAGONSKIN
~ @) N
lofe]=] [ofe]] [o]8] ]
- / (= =
F F M M
CCGT CCGT CCGT CCGT CCGT
70255.. 70248.. 70248.. 70248.. 70248..
1SO RE
mm
060202FN 0,2 652 636 70200
060204FN 04 654 638 70400 678 75400
09T302FN 0,2 639 71400
09T304FN 04 656 640 71600 680 76600
09T308FN 0,8 658 641 71800 681 76800
P ) )
M ° °
K o o )
N ) ) ) ) )
S [e) ° o) °
H
E ET ET ET
-M81 -27 -27 -27 -29 -29 -F05
CWN2120 H10T CWN15 CTPX715 H216T CTPX715 CTPX710
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
ofels] [olcl2] [elc]2] [elc]2] [ofe]2] [ofe]2]
M M M M M M F
CCXT CCGT CCGT CCGT CCMT CCMT CCET
70254... 70254.. 70254.. 70254.. 70245.. 70245.. 76243..
1SO RE
mm
060201FN 0,1 10100
060202FN 0,2 100 600 300 80200 10200
060204EN 0,4 60400 70400
060204FN 0,4 102 602 302 80400 10400
09T302FN 0,2 104 604 304 81400
09T304EN 04 61600 71600
09T304FN 04 106 606 306 81600
09T308EN 0,8 61800 71800
09T308FN 0,8 108 608 308 81800
P ) ) )
M ) ) ° ) )
K ) (e} (e} [e}
N [e) ) ) ) ° ) )
S ) ) )
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi CC..

CCGT

Denominazione

CCGT 0602..
CCGT 09T3..

CCGT

A TCE(NOI) = esecuzione e numero di taglienti

1SO RE

060202FN 0,2
060202FN 0,2
060202FN 0,2
060204FN 0,4
060204FN 0,4
060204FN 0,4
060208FN 0,8
060208FN 0,8

09T302FN 0,2
09T302FN 0,2
09T302FN 0,2
09T304FN 0,4
09T304FN 0,4
09T304FN 04
09T308FN 0,8
09T308FN 0,8

O T w=Xx=7T

03|16

mm
6,4
9,7

TCE
(NoI)
A1)
A1)
A1)
A1)
A1)
A(1)
A(1)
A()

A(1)
A(1)
A(1)
A(1)
A(1)
A(1)
A(1)
A(1)

mm
2,38
397

D1 IC
mm mm
2,8 6,35
44 9,52
-CB1 -CB1 -Q-CB2 -CB3 -CB1 -CB2
CTDPD20 CTDPD20 CTDPS30 CTDPU20 CTDCD10 CTDCD10
o] Pl BLE el Pl BL
N A = B - < =
F F M R F M
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
CCGT CCGT CCGT CCGT CCGT CCGT
71300.. 71305.. 71306.. 71302.. 71300.. 71301..
302 30200
202
102
304 304
104 204
104 204
30600
10600
31200
212
112
314 314
114 214
114 214
31600
118 218
[ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
[ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ )

— v, vedipag(g). 136+137
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SCFC 90° - Portainserti con fissaggio a vite

mm Apun (P

LH H
OAL

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

sinistro destro

70761.. 70760 ...

Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm

SCFC R 0808 D06 8 8 60 10 10 1,2 CC.. 0602 008

SCFC R/L 1010 E06 10 10 70 10 12 1,2 CC.. 0602 010 010

SCFC R/L 1212 F09 12 12 80 13 16 3,2 CC..09T3 012 012

SCFC R/L 1616 H09 16 16 100 13 20 3,2 CC..09T3 016 016
- 0 m & Wi

Cacciavite Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Cin Bussola filettata

M.D.

80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...

Parti di ricambio

per codice n.

70760008 110 112

70760010/ 70761010 110 112

70760012 /70761012 113 113

70760016 /70761016 398 113 165 17

MaxiLock-S - SCAC 90° - Portainserti con fissaggio a vite

A Pertorni automatici

I H' L
%Qo H
LH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70757.. 70756 ..
Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
SCAC R/L 0808 D06 8 8 60 9 8 1,2 CC.. 0602 008 008
SCAC R/L 1010 E06 10 10 70 9 10 1,2 CC.. 0602 010 010
SCAC R/L 0808 K06 8 8 125 9 8 1,2 CC.. 0602 108 108
SCAC R/L 1010 M06 10 10 150 9 10 1,2 CC.. 0602 110 110
SCAC R/L 1212 F09 12 12 80 13 12 3,2 CC..09T3 012 012
SCAC R/L 1616 H09 16 16 100 13 16 3,2 CC..09T3 116 116
SCAC R/L 1212 M09 12 12 150 13 12 3,2 CC..09T3 112 112
SCAC R/L 1414 M09 14 14 150 13 14 3,2 CC..09T3 114 114
— 8 wms 2 o
Cacciavite ChiaveaT Vite difissaggio Supporto Cin Bussola filettata
M.D.
80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Parti di ricambio
per codice n.
70756108 / 70 757 108 110 112
70756 008 /70757 008 110 112
70756110/ 70757 110 110 112
70756010/ 70757 010 110 112
70756 112/ 70757 112 113 113
70756012 /70757 012 113 113
70756114 /70 757 114 113 113
70756116 /70 757 116 398 113 165 171
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SCAC 93° DC - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

] Direct
Cooling
Le illustrazioni mostrano 'esecuzione destra [ NEW | [ NEW |
sinistro destro
70766 .. 70766 ..
Denominazione ISO H B OAL LH WF  CNT CRNT Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
SCACR/L1212F09DC 12 12 80 13 12 M6 M6 3,2 CC..09T3 01201 01200
SCACR/L1212M09DC 12 12 150 13 12 M6 M6 3,2 CC.. 0973 11201 11200
SCACR/L1616 HO9DC 16 16 100 13 16 G1/8" M6 3,2 CC.. 0973 01601 01600
Vite di fissaggio Supporto Cin Perno filettato Perno filettato Bussola filettata

M.D.

70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...

Parti di ricambio

per codice n.
70766 01200 / 70 766 01201 859 86700
70766 11200/ 70 766 11201 859 86700
70766 01600/ 70 766 01601 87900 165 88000 86700 171
® O ¢ w
Tamponi di Cacciavite 0-ring Ugello refrigeran- Grano ditenuta
protezione DC te DC refrigerante

70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950...

Parti di ricambio

per codice n.

70766 01200/ 70 766 01201 120

70766 11200/ 70 766 11201 120

70766 01600 / 70 766 01601 87600 120 88100 87700 294
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SCDC 45° - Portainserti con fissaggio a vite

] 450
>
W 5 0
i
LH H
OAL
neutro
70752 ...
Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
SCDC L 0808 K06 8 8 125 13 4 1,2 CC.. 0602 008
SCDC L 1010 M06 10 10 150 13 5 1,2 CC.. 0602 010
SCDC L 1212 M09 12 12 150 18 6 3,2 CC..09T3 012
SCDC L 1414 M09 14 14 150 18 7 3,2 CC..09T3 014
Cacciavite Vite difissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70752008 T08 110  M2,5x6 112
70752010 T08 110 M2,5x6 112
70752012 T15 113 M3,5x11 113
70752014 T15 113 M3,5x11 113

MaxiLock-S - SCDC 45° DC - Portainserti con fissaggio a vite

] Direct
Cooling CNT
& I gl
& CRNT %
LH
OAL
neutro
70 767 ...
Denominazione ISO H B OAL LH WF CNT CRNT Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm

SCDC L 0808 K06 DC 8 8 125 13 4 M5 M5 1,2 CC.. 0602 00801
SCDC L 1010 M06 DC 10 10 150 13 5 M6 M6 1,2 CC.. 0602 01001
SCDC L 1212 M09 DC 12 12 150 18 6 M6 M6 3,2 CC..09T3 01201
SCDC L 1414 M09 DC 14 14 150 18 7 G1/8" M6 3,2 CC..09T3 01401

- - W = N

Vite di Cacciavite Grano di tenuta Vite di fissaggio Perno filettato
chiusura refrigerante

83950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
70767 00801 157 039 112
70767 01001 039 112 86700
70767 01201 120 113 86700
70767 01401 120 294 113 86700
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SCLC 95° - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

g @ | //
$ H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72353 .. 72352..
Denominazione ISO H B OAL WF Inserto
mm mm mm  mm
SCLC R/L 0808 HO6 8 8 100 8 CC.. 0602 008 008
SCLC R/L 1010 HO6 10 10 100 10 CC.. 0602 010 010
SCLC R/L 1212 H09 12 12 100 12 CC..09T3 012 012
- b -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72352008/ 72353008 T08 110  M2,5x6 112
72352010/ 72353010 T08 110 M2,5x6 112
72352012 /72353012 T15 113 M3,5x11 113

MaxiLock-S - SCLC 95° - Portainserti con refrigerazione interna

A Per torni automatici

\_W_/ * L;LL 7%‘:::74,:/%::‘7 = E
R CRNT E 9y
O
- OAH
OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72351.. 72350..

Denominazione ISO H B OAL LH WF  CNT CRNT Inserto
mm mm mm mm mm
SCLC R/L 0808 H06 IC 8 8 100 16 8 M5 M5 CC.. 0602 008 008
SCLCR/L1010Ho06IC 10 10 100 16 10 M5 M5 CC.. 0602 010 010
SCLC R/L 1212 H09 IC 12 12 100 19 12 M5 M5 CC..09T3 012 012
SCLCR/L1616 KO9IC 16 16 125 19 16 M5 M5 CC..09T3 016 016
W - mg
Vite di Cacciavite Vite di fissaggio

chiusura

72950... 80950.. 70950...

Parti di ricambio

per codice n.

72350008 / 72 351 008 011 110 112
72350010/ 72351010 011 110 112
72350012 /72351012 011 113 113
72350016/ 72351016 011 113 113
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SCLC 95° - Bareni con fissaggio a vite

A A..=conforodirefrigerazione
A S..=senzaforo direfrigerazione

[
R =
(] 5
Q
zZ
HEEESe = |
LDRED H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70717... 70716...
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
AO08F SCLC R/L 06 8 7,6 80 17 5 11 1,2 CC.. 0602 208 208
S08H SCLC R/L 06 8 72 100 5 11 1,2 CC.. 0602 008 008
A10H SCLC R/L 06 10 9,5 100 19 7 13 1,2 CC.. 0602 210 210
S10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 7 13 1,2 CC.. 0602 010 010
A12K SCLC R/L 06 12 1,5 125 22 9 16 1,2 CC.. 0602 212 212
S$12Q SCLC R/L 06 12 11,0 180 9 16 1,2 CC.. 0602 012 012
A16M SCLC R/L 06 16 140 150 50 9 18 1,2 CC.. 0602 116 116
A16M SCLC R/L 09 16 150 150 29 11 20 3,2 CC..09T3 216 216
S16R SCLC R/L 09 16 145 200 11 20 3,2 CC..09T3 016 016
A20Q SCLC R/L 09 20 18,5 180 32 13 25 3,2 CC..09T3 220 220
S$20S SCLC R/L 09 20 18,0 250 13 25 32 CC..09T3 020 020
A25R SCLC R/L 09 25 230 200 36 17 32 3,2 CC..09T3 225 225
S$25T SCLC R/L 09 25 230 300 17 32 3,2 CC..09T3 025 025
-
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 70950..
Parti di ricambio
per codice n.
70716008 /70 717 008 110 116
70716208 /70717 208 110 116
70716010/ 70717 010 110 116
70716210/ 70717 210 110 116
70716012 /70717 012 110 116
70716212 /70 717 212 110 116
70716116 /70717 116 110 116
70716016 /70717 016 113 110
70716216/ 70717 216 113 110
70716 020/ 70 717 020 113 110
70716220/ 70 717 220 113 304
70716 025/ 70 717 025 113 113
70716225/ 70717 225 113 304

cuttingtools.ceratizit.com 03]21


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SCLC 95° - Bareni con fissaggio a vite

A Bareni antivibranti con stelo in metallo duro

[
R =
(| 5
8
W IIIIIIIIIIE [a] |
zZ
LDRED H e"
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro
70719...
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
EO8H SCLC R/L 06 8 7,6 100 6 11 1,2 CC.. 0602 008
E10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 22 7 13 1,2 CC.. 0602 010
E12Q SCLC R/L 06 12 11,5 180 26 9 16 1,2 CC.. 0602 012
E16R SCLC R/L 09 16 150 200 34 11 20 3,2 CC..09T3 016
E20S SCLC R/L 09 20 18,5 250 38 13 25 3,2 CC..09T3 020
E25T SCLC R/L 09 25 23,0 300 43 17 32 3,2 CC..09T3 025
-1
Cacciavite
80950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70719008 /70718008 T08 110  M2,5x5
70719010/ 70718 010 T08 110  M2,5x5
70719012 /70718012 T08 110  M2,5x5
70719016 /70718 016 T15 113 M3,5x7,2
70719020/ 70718 020 T15 113  M3,5x8,6
70719025/ 70718 025 T15 113 M3,5x11
. ° . . . .
MaxiLock-S - SCLC 95° - Bareni con fissaggio a vite
(R zt . F
S Lt OALD \ o f—— —) —
)
a 31 / e H %)
PN =
LDRED Z
o
OAL (@]
e}
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro
70793 ...
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
AO08F SCFC R/L 06 8 7,6 80 17 5 1 1,2 CC.. 0602 208
A10H SCFC R/L 06 10 9,5 100 19 7 13 1,2 CC.. 0602 210
A12K SCFC R/L 06 12 1,5 125 22 9 16 1,2 CC.. 0602 212
e
Cacciavite
80950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70792208 /70793208 T08 110 M2,5x5
70792210/ 70793 210 T08 110  M2,5x5
70792212 /70793 212 T08 110 M2,5x5
03]22

destro

70718 ...

008

012
016
020
025

-

Vite di fissaggio

70950 ...

116
116
116
110
304
113

destro

70792 ...

208
210
212

-

Vite di fissaggio

70950...

116
116
116
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi DC..

Denominazione L D1
mm mm mm mm
DC.T 0702.. 7,75 2,38 2,8 6,35
DC.T 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-SF -SF -SF -SF -SMF -SMF -SMF
CTCP115-P CTCP125-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
DxAcoNsm
\O\ M N (o[ [ \O\ M (o] [
F F
DCMT DCGT DCMT DCMT DCMT DCMT DCMT
76259.. 76257.. 76259.. 76259.. 76265.. 76265.. 76265..
1SO RE
mm
070202EN 0, 50201
070204EN 04 30401 50401 70401 50401 70401
070208EN 0,8 70601
11T304EN 04 31601 51601 71601 31601 51601 71601
11T308EN 0,8 31801 51801 71801 31801 51801 71801
P ) ) ) ° ) ) )
M o )
K [e) [e) o o) o)
N
S
H
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Utensili di tornitura - Tornitura 1SO -

Tornitura

Inserti positivi DC..

ET E E =T ET ET ET
-SM -SM -SM -SM -SM -SMQ -SMQ
CTCP115-P CTCP125-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P
® "y "y ~
\O\ \ \ \O\ \ \
DCMT DCGT DCMT DCGT DCMT DCMT DCMT
76258.. 76256.. 76258.. 76256.. 76258.. 76195.. 76195..
1SO RE
mm
070202EN 0,2 50201 70201
070204EN 04 30401 50401 70401 30401 50401
070208EN 0,8 30601 50601 70601
11T304EL 04 51601
11T304EN 04 31601 51601 71601 51501
11T304ER 04 51701
11T308EN 0,8 31801 51801 71801 51801
11T312EN 1,2 52001
P ) ) ) ) ) ) )
M ) )
K ) o) ) e) o)
N
S
H
E E ET ET
-M25 -M25 -M25 -M55 -M55 -M55
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
~ ‘~ ~ -
0[] H o[c]2] [ofe]x] [ofc]e
M M M
DCMT DCMT DCMT DCMT DCMT DCMT
75213... 75213.. 75213.. 75214.. 75214.. 75214..
1SO RE
mm
070202EN 0,2 10200 202 30200
070204EN 04 10400 204 30400 10400 204 30400
070208EN 0,8 10600 206 30600
11T302EN 0,2 11400 214 31400
11T304EN 04 11600 216 31600 11600 216 31600
11T308EN 0,8 11800 218 31800 11800 218 31800
P o o ) ) ) o
M ) ) ) ) ) )
K
N
S ) o
H
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi DC..

-FM37 -FM37 -FM37
WUuU7610 WPU7610 WPU7620
m m )
[o[e]=] [ofe]=]| |ofe]x
F F F
DCGT DCGT DCGT
72400.. 72400.. 72400..
1SO RE
mm
0702006FN 0,06 006 706 506
0702015FN 0,15 015 715 515
0702035FN 0,35 035 735 535
11T3008FN 0,08 038 738 538
11T3015FN 0,15 045 745
11T3035FN 0,35 065 765 565
P (e} ) )
M ° o
K o) )
N [} [e} o)
S o) ) o
H
[ NEW | [ NEW |
-23P -25P -25P -25Q -25Q -27 -27
H216T H210T CTPX710 H210T CTPX710 H10T CWN15
ole]=] [ofe]=] [elc]=] [ole]=] [e[<]z] [e][z]=] [o]c]x]
~ (= -
/ = 7 -
F F M M M
DCGT DCGT DCGT DCGT DCGT DCGT
70261.. 70263.. 70263.. 70263.. 70263.. 70260.. 70260..
1SO RE
mm
070202FN 0,2 632 70200 600 300
070204FN 04 654 634 70400 602 302
11T302FN 0,2 635 71400 604 304
11T304FL 04 670 75700
11T304FN 04 664 636 71600 660 75600 606 306
11T304FR 04 680 75800
11T308FL 0,8 672
11T308FN 0,8 666 638 71800 662 76000 608 308
11T308FR 0,8 682
P ) )
M ) ® fe)
K o [e) [e) o)
N ) ) ) ) ) ) )
S o ) o °
H
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi DC..

[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M81 -27 -29 -29 -F05
CWN2120 CTPX715 H216T CTPX715 CTPX710
~ f\ N
[o[e \O\ \v \ \ \0\
M
DCXT DCGT DCMT DCMT DCET
70260.. 70260.. 70246.. 70246.. 76254...
1SO RE
mm

0702005FN 0,05 10200
070201FN 0,10 10400
0702015FN 0,15 10600
070202FN 0,20 100 80200 10800
070204FN 0,40 102 80400
070204EN 0,40 60400 70400
11T3005FN 0,05 11400
11T301FN 0,10 11600
11T3015FN 0,15 11800
11T302FN 0,20 104 81400 12000
11T304EN 0,40 61600 71600
11T304FN 0,40 106 81600 12200
11T308EN 0,80 61800 71800
11T308FN 0,80 108 81800
P ) ) )
M ° ) ° °
K ) ) )
N ) ) ) ) )
S ° ° °
H
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi DC..

DCGT

Denominazione L S
mm mm

DCGT 0702.. 7,75 2,38

DCGT 11T3.. 11,60 3,97

DCGT

A TCE(NOI) = esecuzione e numero di taglienti

1SO RE TCE LE

mm (NOl) mm
070201FN 01 A(1) 38
070202FN 02 A() 26
070202FN 02 A(1) 37
070204FN 04 A(1) 23
070204FN 04 A(1) 34
070208FN 08 A() 20
070208FN 08 A() 30

1T301FN 01 A(1) 48
11T302FN 02 A(1) 26
11T302FN 02 A(1) 47
11T304FN 04 A(1) 23
11T304FN 04 A(1) 43
11T308FN 08 A(1) 20
11T308FN 08 A(1) 40

Sl o =x=|%.

cuttingtools.ceratizit.com

D1 Ic
mm mm
2,8 6,35
44 9,52
-CB1 -CB1 -CB2 -CB3 -CB1 -CB2
CTDPD20 CTDPS30 CTDPS30 CTDPU20 CTDCD10 CTDCD10
olcls] [efo]z] [elc]2] [o[c]<] [elc[x] [o]c]]
F F M R F M
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
DCGT DCGT DCGT DCGT DCGT DCGT
71310.. 71310.. 71311.. 71312.. 71310.. 71311..
10100 20100
302 30200
102 202 202
304 304
104 204 204 204
308
108 208
11100 21100 21100
31200 31200
112 212 212
314 314
114 214 214 214
318 318
118 218 218 218
[ ] [ [ [ [ [ ]
[ ] [ ) [ ) [ ) [ ] [ ]
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDJC 93° - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

} [T
\ E [ m
> H
LH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70685.. 70684 ...
Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente  Inserto
mm mm mm mm mm Nm
SDJC R/L 0808 HO7 8 8 100 13,0 8 1,2 DC.. 0702 108 108
SDJC R/L 1010 HO7 10 10 100 13,0 10 1,2 DC.. 0702 110 110
SDJC R/L 1212 HO7 12 12 100 145 12 1,2 DC.. 0702 112 112
SDJC R/L 1616 K07 16 16 125 330 16 1,2 DC.. 0702 116 116
SDJC R/L 1212 H11 12 12 100 22,0 12 3,2 DC.. 1173 212 212
SDJC R/L 1616 K11 16 16 125 330 16 3,2 DC.. 11T3 216 216
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 20 DC.. 1173 220 220
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 72950...
Parti di ricambio
Inserto
DC.. 0702 T08 110 002
DC.. 1173 T15 113 006

MaxiLock-S - SDJC 93° - Portainserti con refrigerazione interna

A Per torni automatici

w7

@)
T
Z L
S e
CNT
T

OAH

OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72357.. 72356 ..

Denominazione ISO H B OAL LH WF CNT CRNT Inserto
mm mm mm mm mm

SDJC L 0808 HO7 IC 8 8 100 17 8 M5 M5 DC.. 0702 008
SDJC R/L 1010 HO7 IC 10 10 100 17 10 M5 M5 DC.. 0702 010 010
SDJC R/L 1212 HO7 IC 12 12 100 17 12 M5 M5 DC.. 0702 012 012
SDJC R/L 1616 K07 IC 16 16 125 17 16 G1/8" M5 DC.. 0702 016 016
SDJC R/L 1010 H11IC 10 10 100 22 10 M5 M5 DC.. 1173 110 110
SDJC R/L 1212 H11IC 12 12 100 22 12 M5 M5 DC.. 1173 112 112
SDJC R/L 1616 K11 IC 16 16 125 22 16 G1/8" M5 DC.. 11T3 116 116
SDJCR/L2020K11IC 20 20 125 22 20 G1/8" M5 DC.. 11T3 120 120
D P - wm
Vite di Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura chiusura

72950.. 72950.. 80950.. 72950..

Parti di ricambio

Inserto CNT

DC..0702 M5 011 110 002
DC..0702 G1/8" 010 011 110 002
DC..11T3 M5 011 113 006
DC..11T3 G1/8" 010 011 113 006
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDAC 90° - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

} w
\ E / m
Q)Q H
LH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70789.. 70788..
Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
SDAC R/L 0808 K07 8 8 125 14 8 1,2 DC.. 0702 008 008
SDAC R/L 1010 M07 10 10 150 14 10 1,2 DC.. 0702 010 010
SDAC R/L 1212 M07 12 12 150 14 12 1,2 DC.. 0702 012 012
SDAC R/L 1414 M11 14 14 150 21 14 3,2 DC.. 11T3 014 014
- b -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70788008 /70789008 T08 110 M2,5x6 112
70788010/ 70789010 T08 110 M2,5x6 112
70788012 /70789012 T08 110  M2,5x6 112
70788014 /70789014 T15 113 M3,5x11 113
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDAC 90° DC - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

[t}

Direct

Cooling

Denominazione ISO H

SDAC R/L 0808 KO7DC 8
SDACR/L1010M07DC 10
SDACR/L1212M07DC 12
SDACR/L1212M11DC 12

Parti di ricambio

per codice n.

7077100800

7077100801
7077101000/ 70771 01001
7077101200/ 70771 01201
7077111200/ 70771 11201

OAL
mm
125
150

150

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

CRNT Momento torcente

Nm
M5 1,2
M6 1,2
M6 1,2
M6 3,2

sinistro destro
70771 .. 70771..
Inserto
DC.. 0702 00801 00800
DC.. 0702 01001 01000
DC.. 0702 01201 01200
DC.. 1173 11201 11200
as - = @
Vite di Cacciavite Vite di fissaggio Perno filettato
chiusura
83950... 80950.. 70950.. 70950...
157 110 112
157 039 112
039 112 86700
039 112 86700
113 113 86700

MaxiLock-S - SDNC 62,5° - Portainserti con fissaggio a vite
=3 <©>

(R
Denominazione ISO H
mm
SDNC N 0808 D07 8
SDNC N 1010 E07 10
SDNC N 1212 F07 12
SDNC N 1616 H11 16
SDNC N 2020 K11 20
SDNC N 2525 M11 25

Parti di ricambio
per codice n.
70680008
70680010
70680012
70680016
70680020
70680 025

03|30

mm

10
12
16
20

OAL
mm

70
80
100
125
150

mm
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0

)

o

@ H
OAL
WF  Momento torcente Inserto

Nm

1,2 DC.. 0702
1,2 DC.. 0702
1,2 DC.. 0702
3,2 DC.. 11T3
3,2 DC.. 11T3
3,2 DC.. 11T3

12,5

-

Cacciavite

80950 ...

110
110
110

—8-

Chiavea T

[

Vite di fissaggio

70950... 70950...
112

112

112

398 113

398 113

398 113

Supporto D in
M.D.

70950...

106
106
106

neutro

70680 ...

008
010
012
016
020
025

Bussola filettata

70950 ...

17
17
17
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDNC 62,5° DC - Portainserti con fissaggio a vite

Direct

Cooling

Denominazione ISO

SDNC N 1212 F07 DC
SDNC N 1212 M07 DC
SDNC N 1212 M11 DC
SDNC N 1616 H11 DC
SDNC N 2020 K11 DC
SDNC N 2525 M11 DC

Parti di ricambio
per codice n.
7077401200
7077411200
7077401600
70774 02000
70774 21200
70774 02500

Parti di ricambio
per codice n.
7077401200
7077411200
7077401600
7077402000
7077421200
7077402500

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
80
150
150
100
125
150

WF
mm
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,5

\F

i\
\

CRNT Momento torcente  Inserto
Nm
M6 1,2 DC.. 0702
M6 1,2 DC.. 0702
M6 3,2 DC.. 11T3
M6 3,2 DC.. 11T3
M6 3,2 DC.. 11T3
M6 3,2 DC.. 1173
Vite di fissaggio Supporto Din
M.D.
70950.. 70950...
857
857
87900 106
87900 106
859
87900 106

é® -

Tamponi di

CNT

Cacciavite

protezione DC

70950... 80950...
039

039

87600 120
87600 120

120

87600 120

Perno filettato

Perno filettato

70950... 70950...
86700
86700
88000 86700
88000 86700
86700
88000 86700
0-ring Ugellorefrigerante

DC
70950... 70950...
88100 87700
88100 87700
88100 87700

neutro

70774 ...

01200
11200
21200
01600
02000
02500

Bussola filettata

70950 ...

17
17

17

Grano ditenuta
refrigerante

70950 ...

294
294

294
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SDNC 62,5° - Portainserti con fissaggio a vite

1)
g H
OAL
neutro
70784 ...
Denominazione ISO H B OAL  WF Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm
SDNC N 0808 K07 8 8 125 4 1,2 DC.. 0702 008
SDNC N 1010 M07 10 10 150 5 1,2 DC.. 0702 010
SDNC N 1212 M07 12 12 150 6 1,2 DC.. 0702 012
SDNC N 1414 M11 14 14 150 7 3,2 DC.. 11T3 014
e b -
Cacciavite Vite difissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70784008 T08 110  M2,5x6 112
70784010 T08 110 M2,5x6 112
70784012 T08 110 M2,5x6 112
70784014 T15 113 M3,5x11 113
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SDUC 93° - Bareni con fissaggio a vite

A A..=conforodirefrigerazione
A S..=senzaforo direfrigerazione

[

Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF

mm mm  mm
$12Q SDUC R/L 07 12 11,0 180
A12K SDUC R/L 07 12 15 125
S$16R SDUC R/L 07 16 150 200
A16M SDUC R/L 07 16 150 150
$20S SDUCR 07 20 180 250
A20Q SDUC R/L 07 20 18,5 180
$20S SDUCR 11 20 180 250
A20Q SDUCR/L 11 20 18,5 180

Parti di ricambio
Inserto

DC.. 0702

DC.. 1173

mm

22

29

32

32

DMIN
WH,
\‘?‘?
@
Q

Dﬂ DCONMS
T

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

DMIN Momento torcente Inserto

mm mm Nm

9 17 1,2 DC.. 0702
9 16 1,2 DC.. 0702
1 21 1,2 DC.. 0702
1 20 1,2 DC.. 0702
13 25 1,2 DC.. 0702
13 25 1,2 DC.. 0702
13 25 3,2 DC.. 11T3
13 25 3,2 DC.. 11T3

MaxiLock-S - SDUC 93° - Bareni con fissaggio a vite

A Bareniantivibranti con stelo in metallo duro

[t

Denominazione ISO DCONMS H OAL
mm mm  mm

E12Q SDUC R/L 07 12 15 180
E16R SDUC R/L 07 16 150 200
E20S SDUC R/L 11 20 18,5 250
E25T SDUC R/L 11 25 230 300

Parti di ricambio

per codice n.
70739012/70738012
70739016 /70738 016
70739120/ 70738120
70739125/70738 125

cuttingtools.ceratizit.com

S S S

OAL

DCONMS

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

D WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm Nm
9 16 1,2 DC.. 0702
11 20 1,2 DC.. 0702
13 25 3,2 DC.. 11T3
17 32 3,2 DC.. 11T3

sinistro

70737 ...

012
212
016
216

220

320

-

Cacciavite

80950...

7

o

sinistro

70739...

012
016
120
125

110
113

Cacciavite

80950 ...

110
110
113
113

destro

70736 ...

012
212
016
216
020
220
120
320

L

Vite di fissaggio

70950 ...

112
110

destro

70738 ...

012
016
120
125

-

Vite difissaggio

70950 ...

112
112
304
113

0333
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SDQC 107,5° - Bareni con fissaggio a vite

7))
R >
pz4
] 5
LSS 8
=z
E ém 8 S
LDRED ‘ H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70741.. 70740..
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
A10H SDQC R/L 07 10 9,0 100 22 7 12,5 1,2 DC.. 0702 210 210
A12K SDQC R/L 07 12 1,5 125 22 9 16,0 1,2 DC.. 0702 212 212
A16M SDQC R/L 07 16 15,0 150 29 1 20,0 1,2 DC.. 0702 216 216
A20Q SDQC R/L 07 20 18,5 180 32 13 25,0 1,2 DC.. 0702 220 220
A25R SDQC R/L 11 25 230 200 36 17 32,0 3,2 DC.. 1173 225 225
- g & @
Cacciavite Chiavea T Vite di fissaggio Supporto D in Bussola filettata
M.D.

80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...

Parti di ricambio

per codice n.

70740210/ 70741 210 110 112

70740212/ 70 741 212 110 112

70740216 /70 741 216 110 112

70740220/ 70 741 220 110 112

70740225 /70741225 398 113 106 17

MaxiLock-S - SDXC 93° - Bareni con fissaggio a vite

[}
. s
b4
(L] 8
[&]
LLLLLLL LS D,
z g
S|y (NS A = i
th € CDX
93° 1 H
LU
LF
OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

70733.. 70732..

Denominazione ISO DCONMS H LF OAL LU WF DMIN CDX Momento torcente Inserto

mm mm mm mm mm mm mm mm Nm
A12K SDXC R/L 07 12 11,5 125 1370 24 9 16 45 1,2 DC.. 0702 212 212
A16M SDXC R/L 07 16 150 150 1620 36 11 20 45 1,2 DC.. 0702 216 216
A20Q SDXC R/L 11 20 185 180 1965 40 13 25 6,5 3,2 DC.. 1173 220 220
A25R SDXC R/L 11 25 230 200 2168 50 17 32 95 3,2 DC.. 1173 225 225
™
Cacciavite Vite difissaggio
80950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
70733212 /70732212 110 112
70733216/ 70732216 110 112
70733220/70732220 113 304
70733225/70732225 113 304
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Tornitura

Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi TC..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
TCMT 0902.. 9,6 2,38 2,5 5,56
TC.T 1102.. 11,0 2,38 2,8 6,35 s
E [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | = E
-SF -SMF -SMF -SM -SM -SM -SM
CTCP125-P CTCP115-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP135-P
DRAcoNsm
[o]o]<] \O\ \"'\ \O\ M [ofc]d] [o]c]m
F M M
TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT TCGT TCMT
76275.. 76284.. 76284.. 76274.. 76274.. 76270.. 76274..
1SO RE
mm
090204EN 04 50401 70401
110202EN 0,2 71401
110204EN 0,4 51601 31601 51601 71601
110208EN 0,8 51801 31801 71801 31801 71801
P ) ) ) ) ) ) )
M o o o
K o) o) (e} (e}
N
S
H
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M25 -M25 -M25 -M55 -M55 -M55
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
0[] M [ \O\ M i
TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT
7%217... 75217.. 75217.. 75218.. 75218.. 75218..
1SO RE
mm
090204EN 04 10400 204 30400
110204EN 04 11600 216 31600 11600 216 31600
P ) o o (e} (e} o)
M ) ) ° ° ° )
K
N
S o) o
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi TC..

TCGT
ET
=27 -27 -27
H10T CWN15 CTPX715
M M M
TCGT TCGT TCGT
70276.. 70276... 70276..
1SO RE
mm
110202FN 0,2 600 300 71400
110204FN 04 602 302 81600
P ®
M o °
K ) o
N ) ) )
S )
H
03|36
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi TC..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
TCG. 0902.. 9,6 2,38 2,5 5,56
TCG. 1102.. 11,0 2,38 2,8 6,35
i%?% =
A TCE(NOI) = esecuzione e numero di taglienti
[ NEW | [ NEW |
-CB1 -CB2
CTDPD20 CTDPD20 CTDPD20 CTDPS30 CTDPS30
ofc[2] [o]c]2] Ol [O[<][] [o]<]]
- -~ -~ - -
F F F ] F
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
TCGW TCGT TCGT TCGT TCGT
71140.. 71184.. 71325.. 71326.. 71184..
I1SO RE TCE LE
mm (NOI) mm
090202FN 02 A(1) 37 100 112 212 20001
090204FN 04 A(1) 34 102 114 214 20101
090208FN 08 A(1) 3,0 104 10001
110202FN 02 A(1) 37 106 10101 122 222
110204FN 04 A(1) 34 108 10201 124 224 20201
110208FN 0,8 A(1) 3,0 110 10301
P
M
K
N ° ° ° ° °
S
H

cuttingtools.ceratizit.com — v, vedipag(g). 136+137 03|37
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - STAC 90° - Portainserti con fissaggio a vite

A Per torni automatici

(D L .
&)
Q)Q H
LH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70769.. 70768 ..
Denominazione ISO H B OAL LH WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
STAC R/L 1010 K09 10 10 125 12 10 1 TC.. 0902 010 010
STAC R/L 1212 K11 12 12 125 15 12 1,2 TC.. 1102 012 012
STAC R 1414 K11 14 14 125 15 14 1,2 TC..1102 014
- b -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70769012/70768 012 T08 110  M2,5x6 112
70768014 T08 110 M2,5x6 112

MaxiLock-S - STCC 90° - Portainserti con fissaggio a vite
\_ﬁ_/ S m
v b

LH H
OAL
neutro
70782 ...
Denominazione ISO H B OAL LH  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm
STCC N 0808 K09 8 8 125 1 1 TC.. 0902 008
STCC N 1010 K11 10 10 125 15 1,2 TC.. 1102 010
STCC N 1212 K11 12 12 125 15 1,2 TC.. 1102 012
STCC N 1414 K11 14 14 125 21 1,2 TC.. 1102 014
STCC N 1616 K11 16 16 125 24 1,2 TC.. 1102 016
- -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70782010 T08 110  M2,5x6 112
70782012 T08 110 M2,5x6 112
70782014 T08 110 M2,5x6 112
70782016 T08 110 M2,5x6 112
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - STFC 90° - Bareni con fissaggio a vite

A A..=conforodirefrigerazione
A S..=senzaforo direfrigerazione

7]
R =
=z
(] 5
o
YYD, [S]
o S
LDRED H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70729.. 70728..
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
A10H STFC R/L 09 10 9,5 100 19 7 13 1 TC.. 0902 210 210
A12K STFC R/L 11 12 1,5 125 22 9 16 1,2 TC.. 1102 212 212
A16M STFC R/L 11 16 150 150 29 1 20 1,2 TC.. 1102 216 216
- b -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70729212 /70728 212 T08 110  M2,5x6 112
70729216/ 70728 216 T08 110 M2,5x6 112
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi VC..

Denominazione S D1 IC N
mm mm mm
VC.T 1103.. 318 29 635 eg‘ 5
:
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-SF -SF -SF -SMF -SMF -SMF -SMF
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP135-P
DRAGONSKIN DRAGONSKIN TDRAGONSKIN
F F F
VCGT VCGT VCGT VCMT VCMT VCGT VCMT
76277.. 76277.. 76277.. 76288.. 76288.. 76285.. 76288..
1SO RE
mm
110302EN 0,2 31401 51401 71401 71401
110304EN 04 31601 51601 71601 31601 51601 71601
110308EN 0,8 31801 51801 71801
P ° ° ° ° ) ) °
M o) e) o)
K ) ) o (e}
N
S
H
[ NEW | [ NEW |
-25P -25P -25Q -27 -27 -27
H210T CTPX710 H210T H10T CWN15 CTPX715
VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT
70282.. 70282.. 70282.. 70280.. 70280.. 70280..
1SO RE
mm
110302FN 0,2 638 71400 606 306 81400
110304FL 04 670
110304FN 04 640 71600 608 308 81600
110304FR 04 680
110308FN 0,8 610 310 71800
P ° °
M ) e) )
K o o o o
N ° ° ° ) ° °
S ) ) o )
H
03]40
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Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi VC..

VCET

1SO RE

mm
1103005FN 0,05
1103015FN 0,15
110301FN 0,10
110302FN 0,20
110304FN 0,40

T w=XxX= T

-F05
CTPX710

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi VC..

VCGT

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm

VCGT 1103.. 11,1 3,18 29 6,35

VCGT

A TCE(NOI) = esecuzione e numero di taglienti

I1SO RE TCE LE

mm (NOI) mm
110301FN 01 A(1) 30
110301FN 01 A(1) 54
110302FN 02 A(1) 30
110302FN 02 A(1) 46
110304FN 04 A(1) 3,0
110304FN 04 A(1) 39
110308FN 08 A(1) 33

T w=XxX= T

03|42

-CB1 -CB1 -CB2 -CB3 -CB1 -CB2
CTDPD20 CTDPS30 CTDPS30 CTDPU20 CTDCD10 CTDCD10
©Olc[2] elc]=] [B[c[Z] [el=]=] [e]<]] [e[=]%]

L) -~ - L -~ -~
& & ! & & &

F F M R F M
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT

71330.. 71330.. 71331.. 71332.. 71330.. 71331..
31000
11000
312 312
112 21200 212
314 314
114 214 214 214
21800
[ ] [ ] ([ ] (] (] [

— v, vedipag(g). 136+137
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SVJC 93° - Portainserti con fissaggio a vite

[T
m
= ® 55
< H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70697 ... 70696 ...
Denominazione ISO H B OAL WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm
SVJC R/L 0808 H11 8 8 100 8 1,2 VC.. 1103 008 008
SVJC R/L 1010 H11 10 10 100 10 1,2 VC.. 1103 010 010
SVJC R/L 1212 H11 12 12 100 12 1,2 VC.. 1103 112 112
SVJC R/L 1616 K11 16 16 125 16 1,2 VC.. 1103 116 116
e NG
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 70950...
Parti di ricambio
Inserto
VC.. 1103 110 112

MaxiLock-S - SVAC 90° - Portainserti con fissaggio a vite

A per torni automatici

(B8] . ,
= ®
%QO H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70695... 70694 ...
Denominazione ISO H B OAL WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm
SVAC R/L 0808 H11 8 8 100 8 1,2 VC.. 1103 008 008
SVAC R/L 1010 H11 10 10 100 10 1,2 VC.. 1103 010 010
SVAC R/L 1212 H11 12 12 100 12 1,2 VC.. 1103 012 012
- -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70694 008/ 70695 008 T08 110  M2,5x6 112
70694010/ 70695 010 T08 110 M2,5x6 112
70694012 /70695 012 T08 110 M2,5x6 112
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S - SVVC 72,5° - Portainserti con fissaggio a vite

H
OAL
neutro
70692 ...
Denominazione ISO H B OAL WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm
SVVC N 1212 F11 12 12 80 6 1,2 VC.. 1103 012
SVVC N 1616 H11 16 16 100 8 1,2 VC.. 1103 016
SVVC N 2020 K11 20 20 125 10 1,2 VC.. 1103 020
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 70950..
Parti di ricambio
per codice n.
70692012 110 112
70692016 110 112
70692 020 110 112

MaxiLock-S - SVXC 91° - Portainserti con fissaggio a vite

A pertorni automatici

4

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

70691.. 70690...

Denominazione ISO H B OAL WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm Nm

SVXC R/L 1010 H11 10 10 100 2,5 1,2 VC.. 1103 010 010

SVXC R/L 1212 H11 12 12 100 45 1,2 VC.. 1103 012 012

SVXC R/L 1616 K11 16 16 125 8,5 1,2 VC.. 1103 016 016
B R

Cacciavite Vite difissaggio

80950 ... 70950 ...

Parti di ricambio

per codice n.

70691010/ 70690010 T08 110  M2,5x6 112

70691012 /70690012 T08 110 M2,5x6 112

70691016 /70690016 T08 110 M2,5x6 112
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Portainserti per lavorazione esterna

MaxiLock-S -
] Direct
| @
Cooling
Denominazione ISO H
mm

SVUCR/L1212F11DC 12
SVUCR/L1616 HI1DC 16

Parti di ricambio

per codice n.
7078001200/ 70780 01201
7078001600/ 70 780 01601

MaxiLock-S -
] Direct
) @
Cooling
Denominazione ISO H
mm

SVVC N 1212 F11 DC 12
SVVC N 1616 H11 DC 16
SVVC N 2020 K11 DC 20

Parti di ricambio
per codice n.
7078101200
7078101600
7078102000

cuttingtools.ceratizit.com

B
mm
12
16

OAL
mm
80
100

oW

Tamponi di
protezione DC

70950 ...

B
mm
12
16
20

87600

OAL
mm
80
100
125

SVJC 93° DC - Portainserti con fissaggio a vite

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

WF
mm

16 M6
20 Gi/8"

Nm
M6 1,2
M6 1,2

CNT CRNT Momento torcente

Inserto

VC.. 1103
VC.. 1103

= O T W wg

Cacciavite

80950...

039
039

0-ring U

70950 ...

88100

gello refngerame

70950...

87700

OAL

WF  CONT
mm
6 M6
8  G1/8"
10 G1/8"

é -

Tamponi di
protezione DC

70950 ...

87600
87600

Cacciavite

80950...

039
039
039

CRNT Momento torcente

Nm
M6 1,2
M6 1,2
M6 1,2

Grano ditenuta
refrigerante

70950 ...

294

Inserto

VC.. 1103
VC.. 1103
VC.. 1103

O <

0-ring U

70950 ...

88100
88100

gello refngerame

70950...

87700
87800

Grano ditenuta
refrigerante

70950 ...

294
294

sinistro destro
70780.. 70780 ...

01201 01200

01601 01600

Vite di fissaggio Perno filettato Perno filettato

70950... 70950.. 70950...
857 86700
857 88000 86700

SVVC 72,5° DC - Portainserti con fissaggio a vite

-

Vite di fissaggio

70950...

857
857
857

neutro

70781..

01200
01600
02000

Perno filettato

Perno filettato

70950... 70950...

86700
86700
86700

88000
88000
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SVUC 93° - Bareni con fissaggio a vite

[t

Denominazione ISO

A16M SVUC R/L 11
A20Q SVUCR/L 11
A25R SVUCR/L 11

Parti di ricambio

per codice n.
70744216 /70 745 216
70744220/ 70745 220
70744225/ 70745 225

MaxiLock-S - SVUC 93°

A Bareniantivibranti con stelo in metallo duro

[

Denominazione ISO

E16R SVUCR/L 11
E20S SVUC R/L 11

Parti di ricambio

per codice n.

70746 016 /70 747 016
70746 020 / 70 747 020

03]46

DCONMS

mm
16
20
25

DCONMS

mm
16
20

H
mm
15,0
18,5
23,0

H
mm
15,0
18,5

OAL
mm
150

200

OAL
mm
200
250

DMIN

LDRED

OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

LDRED WF
mm  mm
29 1
32 13
36 17

DMIN

DMIN Momento torcente

mm
20
25
32

LDRED

Nm

1,2
1,2
1,2

Inserto

VC.. 1103
VC.. 1103
VC.. 1103

- Bareni con fissaggio a vite

DCONMS

|
OAL

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

LDRED WF
mm  mm
34 1
38 13

DMIN Momento torcente

mm
20
25

Nm
1,2
1,2

Inserto

VC.. 1103
VC.. 1103

T08
T08

sinistro

70745 ...

216
220
225

- -

Cacciavite

80950 ...

110
110
110

>
A

’ z

sinistro

70747 ...

016
020

=

Cacciavite

80950 ...

110 M2,5x6
110 M2,5x6

destro

70744 ...

216
220
225

W

Vite difissaggio

70 950...

112

112

destro

70746 ...

016
020

W

Vite di fissaggio

70950 ...

112
112
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SVJC 93° - Bareni con fissaggio a vite

o
R >
(] Z
LLLLLLL (@]
> &)
Zw a
= El
a I £ ~ - — [~ -
S
Q
/ LDRED H
OAL ‘
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70727.. 70726...
Denominazione ISO DCONMS H OAL LDRED WF DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
A16M SVJC R/L 11 16 15 150 30 2 22 1,2 VC.. 1103 216 216
A20M SVJC R/L 11 20 19 150 38 2 25 1,2 VC.. 1103 220 220
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 70950..
Parti di ricambio
per codice n.
70727216/ 70726 216 110 112
70727220/ 70726220 110 112
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Tornitura
Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Inserti positivi WC..

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
WCGW 0201.. 2,70 1,58 2,3 3,97
WCGT 0201.. 2,71 1,59 211 3,97 )
g0
S
CBN/PKD WCGW F WCGT
-SF -SF -SF
TCM10 CTPP430 H216T
F F F
CERMET
WCGT WCGT WCGT
70287.. 70287.. 70287..
1SO RE
mm
020102EN 0,2 900 450 600
020104EN 0,4 902 452 602
P o )
M e} )
K (e} [e} o
N o °
S o
H
A TCE(NOI) = esecuzione e numero di taglienti
CTDPD20

o[- ]]

F
DIAMOND
WCGW
71154 ...
1SO RE TCE LE
mm (NOl) mm
020102FN 0,2 F 2,7 100
020104FN 0,4 F 2,7 102
P
M
K
N °
$
H
03148
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Utensili di tornitura - Tornitura ISO - Bareni per lavorazione interna

MaxiLock-S - SWUC 93° - Bareni con fissaggio a vite

R =
o %
o]
Z//////// Q
Sl
t LDRED H =
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70731... 70730..
Denominazione ISO H OAL LDRED WF DCONMS DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm Nm
A0508H SWUCR/L02 7 100 24 2,9 8 58 04 WC.. 0201.. 005 005
A0608H SWUCR/L02 7 100 24 39 8 738 04 WC.. 0201.. 006 006
- -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70731005/70730005 T06 108 M1,8x3,4 334
70731006 /70730006 T06 108 M1,8x3,4 334
. o . . . .
MaxiLock-S - SWUC 93° - Bareni con fissaggio a vite
A conpernoinm.d.i. integrato
n
R S
(R Z
(o)
s 2
S
e ]
""Lorep H e,
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70743.. 70742..
Denominazione ISO H OAL LDRED WF DCONMS DMIN Momento torcente Inserto
mm mm mm  mm mm mm Nm
E-A0508H SWUCR/L02 7 100 24 2,9 8 58 04 WC.. 0201.. 005 005
E-A0608H SWUCR/L02 7 100 24 39 8 78 04 WC.. 0201.. 006 006
SET 0,4 WC.. 0201.. 999 999

o)
@ Il set comprende bareni sinistri codice 70 743 005 e 70 743 006 oppure destri 70 742 005 e 70 742 006

- s

Cacciavite Vite difissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70743005/ 70742 005 T06 108 M1,8x3,4 334
70743006/ 70742 006 T06 108 M1,8x3,4 334
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Tornitura
Utensili di tornitura - TriClamp - Toolfinder

Toolfinder - TriClamp

a Inserti con tagliente raschiante rettificato
Aumenta la qualita della superficie e I'avanzamento

a Torniturain tutte e 3 le direzioni
Massima flessibilita senza cambio di utensile

a Minimi raggi di punta 0,0-0,2 mm

Produzione di spigoli vivi

Direzione di lavorazione

< »
< >

a QOttimo controllo truciolo
Tempi ridotti di fermo macchina

4 Sono possibili grandi profondita di taglio
Riduce le distanze del ritorno utensile

Precisione

SistemaTriClamp

VPET - pag. 51
VPGT - pag. 51
VPXT - pag. 51

P - angolo di spoglia inferiore 11° —T T— E - elevata precisione

G - alta precisione
X - sinterizzazione di precisione

Superfici rettificate
8x8-20x20 mm

Portainserti con 0 senza adduzione
refrigerante

Acciaio per utensili speciale

Strette tolleranze di ripetibilita

0350

Portainserti

90° - pag. 53
91° - pag. 54
93° - pag. 53-59

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura
Utensili di tornitura - TriClamp - Inserti

Denominazione L S D1 IC
mm mm mm mm
VP.T 1003.. 10 3,18 44 6,35
E ET
-FL -FR -FL -FR -FL -FR
WPU7610 WPU7610 TiAIN+ TiAIN+ WUU7620 WUU7620
ole]x| [o[g]=] [ofe]z] [ofe]x] [ofe]=] [ofe]<]
=7 7
2 [
F F F F F F
VPGT VPGT VPGT VPGT VPGT VPGT
72405.. 72404.. 72493.. 72492.. 72493.. 72492..
1SO RE
mm
10032z 0,00 760 2 760 " 500 2 500 " 700002 70000"
1003008 0,08 728 2 728 " 508 2 508 " 708002 70800"
1003015 0,15 735 2 735 " 515 2 515 " 715002 71500"
P ) ) ) ) ® )
M ) o o e)
K [ [} [} [}
N (e} (e} (e} [e} o o)
S o) o [e} o o o
H
1) Attenzione! Inserto destro sul portainserti destro
2) Attenzione! Inserto sinistro sul portainserti sinistro
-FL -FR -FL -FR -FL -FR
Wuu7610 WUuu7610 WPU7610 WPU7610 WPU7620 WPU7620
A
[ofe] 2] lole]=] [ofe]=] [ofe]<] [o]e]Z]
&/ / ‘/ ’ ’ ’ ’
F
VPET VPET VPET VPET VPET VPET
72403 .. 72402.. 72403.. 72402.. 72403.. 72402..
1SO RE
mm
100322 0,00 060 ? 060 " 760 ? 760 560 ? 560 "
1003008 0,08 028 ? 028 " 728 ? 728 528 2 528
1003015 0,15 035 2 035 " 735 2 735 Y 535 2 535 "
P ] ) ) [} [} )
M o [e} o) o)
K ) ® ) )
N (o) (e} (e} [e} o) o)
S o ) o) o o o
H

1) Attenzione! Inserto destro sul portainserti destro
2) Attenzione! Inserto sinistro sul portainserti sinistro
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Tornitura
Utensili di tornitura - TriClamp - Inserti

VPXT

-EL -ER
TiAIN+ TiAIN+
0O {
[o]e]=]| [ofe]x
F F
VPXT VPXT
72493.. 72492..
1SO RE
mm
1003015 0,15 615 2 615 "
1003035 0,35 635 2 635 "
P ) ®
M e) o
K ° )
N [e} o)
S [e} o
H

1) Attenzione! Inserto destro sul portainserti destro
2) Attenzione! Inserto sinistro sul portainserti sinistro

03152 - v, vedi pag(g). 139 cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di tornitura - TriClamp - Portainserti

TriClamp - SVAP 90° - portainserti con fissaggio a vite

\ E / W ,‘;\ @
= © /U
o) H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72382.. 72380..
Denominazione ISO H B OAL WF Inserto
mm mm mm  mm
SVAP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 008 008
SVAP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 010 010
SVAP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP..1003 012 012
e NS
Cacciavite Vite difissaggio
80950... 72950...
Parti di ricambio
Inserto
VP..1003 T08 110 002

TriClamp - SVJP 93° - portainserti con fissaggio a vite

\ / § R 6 m
P H
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72386.. 72384..
Denominazione ISO H B OAL WF Inserto
mm mm mm  mm
SVJP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP..1003 008 008
SVJP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 010 010
SVJP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP..1003 012 012
SVJP R/L 1616 K10 16 16 125 16 VP.. 1003 016 016
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 72950...
Parti di ricambio
Inserto
VP..1003 T08 110 002
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Utensili di tornitura - TriClamp - Portainserti

TriClamp - SVXP 91° - Portainserti con fissaggio a vite

'l 30
(] T2
y :
SEES
T H iy
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72390.. 72388..
Denominazione ISO B H OAL WF Inserto
mm mm mm  mm
SVXP R/L 0808 H10 8 8 100 1 VP.. 1003 008 008
SVXP R/L 1010 H10 10 10 100 3 VP.. 1003 010 010
SVXP R/L 1212 H10 12 12 100 5 VP.. 1003 012 012
SVXP R/L 1616 K10 16 16 125 9 VP.. 1003 016 016
e NG
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 72950...
Parti di ricambio
Inserto
VP..1003 T08 110 002

TriClamp - SVJP 93°-IC - Portainserti con fissaggio a vite e refrigerazione interna

w7 ol

OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72361.. 72360...

Denominazione ISO H B LH WF OAL  OAH CRNT CNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
SVJP R/L 0810 H10IC 8 10 21 10 100 11,5 M5 M5 VP.. 1003 008 008
SVJP R/L 1010 H10IC 10 10 21 10 100 13,5 M5 M5 VP.. 1003 010 010
SVJPR/L1212H101IC 12 12 21 12 100 155 M5 M5 VP.. 1003 012 012
SVJP R/L 1616 K10 IC 16 16 21 16 125 19,5 M5  G1/8" VP.. 1003 016 016
SVJP R/L 2020 K10 IC 20 20 21 20 125 235 M5  G1/8" VP.. 1003 020 020
wm 2l -
Vite di Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura chiusura
72 950 ... 72950 ... 80950... 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72360008/ 72 361 008 M5x4 011 TO08 110 002
72360010/ 72361010 M5x4 011 TO08 110 002
72360012 /72 361012 M5x4 011 TO8 110 002
72360016 /72361 016 G1/8" 010 Mb5x4 011 T08 110 002
72360020/ 72361020 G1/8" 010 Mb5x4 011 TO08 110 002

e}
Per accessoriidonei vedere — pagina 131+132
pag
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Utensili di tornitura - TriClamp - Portainserti

TriClamp - SVJP 93°-VIC - Portainserti rinforzato con fissaggio

a vite e refrigerazione interna

10

el # S N
‘ (&)
w [ — Y ——
s [y S| o
o CRNT H
LH OAH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72363.. 72362..
Denominazione ISO H B LH WF OAL  OAH CRNT CNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
SVJPR/L0810HIOVIC 8 10 21 10 100 115 M5 M5 VP.. 1003 008 008
SVJPR/L1010H1OVIC 10 10 21 10 100 135 M5 M5 VP.. 1003 010 010
SVJPR/L1212H10VIC 12 12 21 12 100 155 M5 M5 VP.. 1003 012 012
el g
Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura
72950 ... 80950... 72950...
Parti di ricambio
Inserto
VP..1003 M5x4 011 T08 110 002

TriClamp - SVJP 93°-VIC - Portainserti rinforzato con fissaggio

a vite e refrigerazione interna

1° [
R - =
= 5
w L j
RN T om
= @V T =
:g‘ CRNT H
LH OAH
OAL
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
72365.. 72364..
Denominazione ISO H B LH WF  OAL OAH CRNT CNT Inserto
mm mm mm mm mm  mm
SVJPR/L1616 KIOVIC 16 16 21 16 125 195 M5  G1/8" VP..1003 016 016
SVJP R/L2020 K10 VIC 20 20 21 20 125 235 M5  G1/8" VP..1003 020 020
w hel -
Vite di Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura chiusura
72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
Parti di ricambio
Inserto
VP..1003 G1/8" 010 Mb5x4 011 T08 110 002
0]
@ Per accessoriidonei vedere — pagina 131+132
cuttingtools.ceratizit.com 03155
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Indice

Highlight

A Cambio semplice e rapido dei moduli
Tempi ridotti di fermo macchina

a Altezza e lunghezza identica
Non vi sono tempi di settaggio

a Elevataripetibilita £7,5 pm
Bassa quota di materiale di scarto

A Portainserti rettificati
Massima precisione

A Posizionamento sicuro dei moduli
Non & necessario controllare varie volte

Panoramica

Testine intercambiabili
CCT

DCT

o SDJC 93°/ SDAC 90°
SOLCED / SDNC 62,5°
- 57 — 57+58
Supporti

SZID 12: OAL = 63 mm
SZID 16: OAL = 63 mm

s &

- 61

03|56

Codoli estremamente precisi rettificati
Superficie di contatto molto |“'

stabile grazie al cono

t Semplice cambio del
modulo
Kl

Idoneo per tutti gli inserti 1ISO

o

Scanalatura per agevolare il cambio
del modulo

VCT

Scanalatura e troncatura GX

v

11../16..

Filetto esterno

SVJC93° GX09 GX16

- 59 — 59+60 - 60

SZID 12: OAL = 93 mm
SZID 16: OAL = 89 mm

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura

XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura SCLC 95°

i g

) él—— —©
&

SZID

LH

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72809.. 72808..

Denominazione ISO SZID H B LH WF Inserto

mm mm mm  mm
SCLC R/L 06 BH12 12 12 12 24 6 CC.. 0602 221 221
SCLC R/L 06 BH16 16 16 16 28 8 CC.. 0602 621 621
SCLC R/L 09 BH12 12 12 12 24 6 CC..09T3 222 222
SCLC R/L 09 BH16 16 16 16 28 8 CC..09T3 622 622

- —8 W
Cacciavite ChiaveaT Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
Inserto
CC.. 0602 T08 110 M2,5x6 112
CC..09T3 T15/SW 398 M3,5x11 113

(e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 13-16.

XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura SDJC 93°

LH

Le illustrazioni mostrano l'esecuzione destra

sinistro destro

72811.. 72810..

Denominazione ISO SZID H B LH WF Inserto

mm mm mm  mm
SDJC R/L 07-BH12 12 12 12 24 6 DC.. 0702 230 230
SDJC R/L 07-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 0702 630 630
SDJC R/L 11-BH12 12 12 12 24 6 DC.. 1173 231 231
SDJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 11T3 631 631

- b -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
Inserto
DC.. 0702 T08 110  M2,5x6 112
DC.. 11T3 T15 113 M4x11 174

e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 23-27.
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura

XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura SDAC 90°
wa [Es)

Sl )@i_L

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

I

SZID

LH

Denominazione SZID B H WF LH Inserto
1SO mm mm mm mm

SDACR 07-BH12 12 12 12 6 24 DC.. 0702
SDACR 07-BH16 16 16 16 8 28 DC.. 0702
SDACR 11-BH12 12 12 12 6 24 DC.. 1173
SDACR 11-BH16 16 16 16 8 28 DC.. 1173

Parti di ricambio

per codice n.
72810229/ 72811229
72810228 /72 811 228
72810628 / 72 811 628
72810629/ 72 811 629

sinistro

72 811..

228
628
229
629

— gD —.._
Cacciavite ChiaveaT
80950.. 70950...

398
110
110

398

destro

72810...

228
628
229
629

[

Vite di fissaggio

70950 ...

113
112
112
113

(e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 23-27.

XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura SDNC 62,5°

e T

o @
H szID

Denominazione SZID H B LH Inserto

1SO mm mm mm

SDNC N 07-BH12 12 12 12 28 DC.. 0702

SDNC N 07-BH16 16 16 16 28 DC.. 0702

SDNC N 11-BH12 12 12 12 24 DC.. 11T3

SDNC N 11-BH16 16 16 16 28 DC.. 11T3

Parti di ricambio
per codice n.
72814232
72814632
72814233
72814633

— oD —.._
Cacciavite ChiaveaT
80950.. 70950...

110

110
398
398

neutro

72814 ...

232
632
233
633

[

Vite di fissaggio

70950 ...

112
112
113
113

e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 23-27.

03|58
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura

XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura SVJC 93°

[t

| A= L I _.£)

S SZID
>

LH

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro
72813.. 72812..
Denominazione ISO SZID H B LH WF Inserto
mm mm mm mm
SVJC R/L 11-BH12 12 12 12 24 6 VC.. 1103 234 234
SVJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 VC.. 1103 634 634
- -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
Inserto
VC.. 1103 T08 110 M2,5x6 112

(e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.

XheadClamp - Modulo intercambiabile standard - filetti esterni

\”‘\’
= ‘

Sl ¢
L. LH | \Sszb
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra | NEW | [ NEW |
sinistro destro
72803.. 72802...
Denominazione SZID H LH WF Inserto
mm mm  mm
SE R/L 11-BH12 12 12 24 6 1. 241 241
SE R/L 11-BH16 16 16 28 8 1. 641 641
NS
Cacciavite Vite difissaggio
80950... 71950...
per codice n.
72802241 /72803 241 110 230
72802641 /72803 641 110 230
o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo 2, Filettatura.
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura

XheadClamp - Modulo intercambiabile standard - filetti esterni

o - —
£
LH SZID
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra .m .m
sinistro destro
72805.. 72804..
Denominazione SZID H LH WF Inserto
mm mm mm
SE R/L 16-BH12 12 12 24 16 16.. 242 242
SE R/L 16-BH16 16 16 28 18 16 .. 642 642
H wf — mg
Supporto Vite U Cacciavite Vite di fissaggio
71950... 71950.. 80950.. 71950..
Parti di ricambio
per codice n.
72805 242 129 234 110 231
72805 642 129 234 110 231
72804 242 121 234 110 231
72804 642 121 234 110 231

0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo 2, Filettatura.

XheadClamp - Moduli intercambiabili di scanalatura e troncatura GX 09/16

T

v/‘
T
LI

CDX

s [ e,
"l

e/ |
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro

72801.. 72800...

Denominazione SZID B H 0AH LH CDX DAXX WF Ccw a per inserti

mm  mm mm mm mm mm mm mm mm per gole
GX09-1 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 55 0,60-250 4,0 GX 09-1 112 112
GX09-1 R/L-BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 75 060-250 35 GX09-1 116 116
GX09-2R/L-BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 50 0,60-3,00 4,0 GX 09-2 212 212
GX09-2RR/L-BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 70 0,60-3,00 3,5 GX 09-2 216 216
GX16-1 R/IL-BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 55 060250 4,0 GX 16-1 612 612
GX16-1 R/L-BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 75 0,60-250 35 GX 16-1 616 616
GX16-2R/L-BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 50 0,60-3,50 4,0 GX16-2 712 712
GX16-2R/L-BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 70 0,60-350 35 GX16-2 716 716
= -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per inserti per gole
GX09-1 T15 113 M4x11 174
GX 09-2 T15 113 M4xi11 174
GX 16-1 T15 113 M4x11 174
GX16-2 T15 113 M4xi11 174

0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sugli utensili di troncatura e scanalatura a — pagina 229
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Utensili di tornitura - XheadClamp - Moduli intercambiabili di tornitura

XheadClamp - Portainserti

o,

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro
72841.. 72840..
Denominazione ISO H B OAL  Permoduli
mm mm mm  intercambiabili
BHSH.12X63 R/L 12 12 63 BH12 263 263
BHSH.12X93 R/L 12 12 93 BH12 293 293
BHSH.16X63 R/L 16 16 63 BH16 663 663
BHSH.16X89 R/L 16 16 89 BH16 693 693
Viti di fissaggio Staffa Chiave esagonale
72950 ... 72950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
Per moduli intercambiabili
BH12 SR.BHSH.12 801 PR.BHSH.12 800 SW25 175
BH16 SR.BHSH.16 803 PR.BHSH.16 802 SW3 176

cuttingtools.ceratizit.com 03|61
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Toolfinder

Lavorazione del lato posteriore - Prodotti di punta

a Rapidita a Riduzione dei tempi di settaggio
Cambio utensile rapido grazie al serraggio con una sola vite Preregistrazione mediante una sola vite direttamente nella
macchina o all'esterno nellattrezzo di preregistrazione
4 Flessibilita
Uso flessibile su tutte le macchine. 4 Refrigerazione
| supporti di base vengono registrati nella stessa maniera e Possibilita di usare il refrigerante con alta pressione
stazionano nelle macchine. applicando un dispositivo di raffreddamento
A Precisione

Regolazione altezza molto precisa

Utensili per lavorazioni posteriori con regolazione dell’altezza - Toolfinder

Utensili modulari Accessori

=
-
e

Dispositivo di raffreddamento
— pag. 100
Piastre distanziatrici
— pag. 68
— CITIZIEN — Blocchi portautensili di tornitura
— pag. 64 CC/DC/VC — pag.69-71
— DOOSAN — Blocchi portautensili di filettatura
— pag. 64 — pag. 72
— HANHWA — Blocchi portautensili di scanalatura e troncatura
— pag. 65 TX —pag. 73
— MAIER — Blocchi portainserti per bareni
— pag. 65 — pag. 74
— STAR — Inserti da taglio
— pag. 66 — pag. 75+76
— TORNOS — Mandrino portapinze
— pag. 66 - pag. 77

| CITIZEN / GILDEMEISTER / HANWHA /
TORNOS / TSUGAMI
— pag. 67

— TORNOS / TSUGAMI
— pag. 67
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Toolfinder

Dispositivo di registrazione

Grazie al dispositivo di registrazione potete registrare I'altezza giusta per i nostri blocchi
portainserti all’esterno della macchina e guadagnare flessibilita e tempo.

Dispositivo di registrazione
— pag. 103

Informazioni dettagliate riguardo all’'u-

so del dispositivo di registrazione
— pag. 155+156

Utensili integrali

STAR
]

— Blocchi portautensili di tornitura
CC/DC/VC — pag. 78-82

— Blocchi portautensili di filettatura
— pag. 83

— Blocchi portautensili di scanalatura e troncatura
X — pag. 84

— Blocchi portainserti per bareni
— pag. 96

— Inserti da taglio
— pag. 98

cuttingtools.ceratizit.com

TSUGAMI
R

— Blocchi portautensili di tornitura
CC/DC/VC — pag. 85-93

— Blocchi portautensili di filettatura
— pag. 94

— Blocchi portautensili di scanalatura e troncatura
X — pag. 95

— Blocchi portainserti per bareni
- pag. 97

— Inserti da taglio
— pag. 99

Accessori

— Distributore refrigerante
— pag. 100+101

— Ugelli refrigeranti
— pag. 101

— Vite di chiusura
- pag. 101

— Collegamento del refrigerante
— pag. 101+102

— Adattatore per filettatura

— pag. 102
— Tubi refrigeranti

— pag. 102
— Valvola sferica

— pag. 102
— Giunto rapido

— pag. 102

— Tamponi di protezione
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Supporti di base

Supporto base per CITIZEN

OAW LS _LF

DCONMS

RADH

OAH

Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm

CLGH3/4"-40 1905 28 56 9 40 30
CLGH25-30 2500 28 56 9 30 30
CLGH1"60 2540 28 5 9 60 30
CLGH3115 3100 34 5 9 15 32

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina
7295107001 Citizen
7295107002 Citizen
7295107003 Citizen
7295107004 Citizen

Supporto base per DOOSAN

OAW LS _LF

DCONMS

RADH

OAH

Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
DO.GH 32-25 32 34 56 9 25 30

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina
7295207001 Doosan

03|64

72951 ...

07004
07002
07003
07001

Tipo di macchina
A32-VIl motorizzati
L12 / A20/ CL20 motorizzati
A20/A32/C32/L32/M32 non motorizzati
C16/L12/1L20/M16

=T
72952...

07001

Tipo di macchina
Puma ST20G
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Supporti di base

Supporto base per HANWHA

OAW LS _LF

DCONMS

OAH

RADH

IET
72953 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
HA.GH 25-40 25 28 56 9 40 30 07003
HA.GH 32-27 32 38 56 34 27 30 07002
HA.GH 33-40 33 28 56 9 40 30 07001

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
7295307001 Hanwha XD20/26/32/38
7295307002 Hanwha XD38H
7295307003 Hanwha XE26
Supporto base per MAIER
OAW LS LF

DCONMS

RADH

OAH

[ NEW |
72954 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
MA.GH 34-20 34 38 56 9 20 30 07001

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
7295407001 Maier ML26 / ML32 / ML12C / ML16C / ML16D / ML20
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Supporti di base

Supporto base per STAR

OAW LS _LF

DCONMS

RADH

OAH

72 955 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
ST.GH 22-20 22 38 56 9 20 30 07001
ST.GH 22-25 22 28 56 9 25 30 07002
Adatti per le seguenti macchine:
Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
7295507001 Star SR32 / SR32J/ SR32JN (a partire da numero di macchina 161)
7295507002 Star ECAS12 / ECAS20/ SR20RIII / SR20N / SR20JN / SR32J / SR10J / SR16R / SR20R / SR20RII

Supporto base per TORNOS

OAW Ls _LF

DCONMS

OAH

RADH

[ NEW |
72 956 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
TO.GH 20-100 20 28 56 9 100 30 07002
TO.GH 25-100 25 28 56 9 100 30 07001

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
72956 07001 Tornos Deco7/10/13/20(@25)
72956 07002 Tornos Deco7/10/13/20 (20er Schaft)
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Supporti di base

Supporto base per CITIZEN / GILDEMEISTER / HANWHA / TORNOS / TSUGAMI

OAW LS LF
F) U)
T | | =
&t 2 1
T J) | O
21 e e
= O
E
72958 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
CI/GI/HA/TO/TS.GH 20-40 20 28 56 9 40 30 07001

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
Citizen K16
Gildemeister Sprint 20
72958 07001 Hanwha SL 12H
Tornos Delta 20/ Gamma 20
Tsugami B0 125/ 205

Supporto base per TORNOS/ TSUGAMI

OAW LS LF
F) U)
T | | =
& il 8 1
T J) | O
21 e e
= O
ET
72958 ...
Denominazione DCONMS OAW OAH LF LS RADH
mm mm mm mm mm mm
TO/TS.GH 32-50 32 28 56 9 50 30 07002

Adatti per le seguenti macchine:

Codice Costruttore macchina Tipo di macchina
Tornos Delta 385 non motorizzati
72958 07001 Tsugami B0 385/BH 38
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Piastre distanziatrici

Piastra distanziatrice

A |apiastra distanziatrice regola la lunghezza degli utensili e mette i taglienti sullo stesso livello.

OAW

o

OAL

OAH

Denominazione OAW  OAH OAL Supportidibase
mm mm mm
Cl.DP-GH1"-60-11 28 52 11 Cl.GH1"-60
Cl.DP-GH25-30-11 28 52 1 Cl.GH25-30
CI.DP-GH3/4"-40-11 28 52 1 Cl.GH3/4"-40

Piastra distanziatrice

A |apiastra distanziatrice regola la lunghezza degli utensili e mette i taglienti sullo stesso livello.

OAW

o

OAL

OAH

Denominazione OAW  OAH OAL Supportidibase
mm mm mm
HA.DP-GH33-40-11 35 52 1 HA.GH33-40

Piastra distanziatrice

A |apiastra distanziatrice regola la lunghezza degli utensili e mette i taglienti sullo stesso livello.

OAW

°

OAL

OAH

Denominazione OAW  OAH OAL Supportidibase
mm mm mm
ST.DP-GH22-25-11 28 52 1 ST.GH22-25

03168

IET
72951 ...

04006
04005
04007

72953 ...

04004

72955 ...

04003
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocchi portainserti

Blocco portainserti, geometria CC ..

OAW __ _RADw
‘ _ (°)
Il T T = |
L
S or |6 CISTI-=
o | =
WF !
Denominazione OAW OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-CC09-R 28 48 4 14 22 25 54 CC..09T3 08001
g 2
Cacciavite Vite difissaggio Supporto Cin Bussola filettata
M.D.
80950.. 70950.. 70950.. 70950..
Parti di ricambio
per codice n.
72981 08001 113 113 165 171

(e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 13-16.

Portainserti bilaterale, geometria CC .. / DC..

OAW | RADW
[ 7 o
Iz ‘ I e
< L o -
o <D,; O 5 v °
o Y e 'y
o }
WF1| WF2
doppio
72981 ...
Denominazione 0AH LF RADW RADH OAL WF1 WF2 Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-CC09-L-DC11-R 48 38 20 22 54 22 7  CC..09T3/DC.. 11T3 08011
0 g & 2 W
Cacciavite Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Din Supporto Cin Bussola filettata

M.D. M.D.

80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
7298108011 113 398 113 106 165 171

(¢}
@) Perinserti CC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 13-16.
Perinserti DC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 23-27.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocchi portainserti

Portainserti bilaterale, geometria CC .. / DC..

OAW RADW
T LY
\ 2 2
- ! c
< o <o( o O L
o Vv, 9, =
[ 8 \
A A
WF1| | WF2
doppio
72981 ...
Denominazione O0AH LF RADW RADH OAL WF1 WF2 Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-CC09-R-DC11-L 48 38 20 22 54 22 7 CC..09T3/DC..11T3 08010
8 g & B @
Cacciavite ChiaveaT Vite di fissaggio Supporto Din Supporto Cin Bussola filettata

M.D M.D.

80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
7298108010 113 398 113 106 165 17

(e}
@) Perinserti CC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 13-16.
Perinserti DC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 23-27.

Blocco portainserti, geometria DC ..

OAW RADW
| o
T | |
< 35 ra 6 w O
O < — o
= \ &7
wel
72981 ...
Denominazione OAW O0AH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-DCO07-R 28 48 41 14 22 30 54 DC.. 0702 08002
MU.AH-DC11-R 28 48 41 14 22 35 54 DC.. 1173 08003
— 0 g < o
Cacciavite Chiavea T Vite di fissaggio Supporto D in Bussola filettata
M.D.
80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
7298108002 110 112
7298108003 398 113 106 171

0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 23-27.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocchi portainserti

Blocco portainserti, geometria VG ..

OAW RADW
4—»,7
i - ©
T L =
T <<
S S| s SER S
< ! M
o | O &
well
Denominazione OAW OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-VC11-R 28 48 4 14 22 50 54 VC.. 1103 08004
MU.AH-VC16-R 28 48 41 14 22 145 54 VC.. 1604 08005
— 0 Wy T
Cacciavite Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Vin Bussola filettata
M.D.
80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
72981 08004 110 112
72981 08005 398 113 107 171

[}
@) (VC.. 1103) Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
(VC.. 1604) Inserti idonei sono disponibili nel nostro OnlineShop.

Blocco portautensili, geometria VC ..

|
I T <
<C
o) 9:1 o
o
|
72981 ...
Denominazione OAW OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-VC11-24-R 28 48 4 14 22 3 54 VC.. 1103 08006
NS
Cacciavite Vite di fissaggio
80950.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
72981 08006 110 112

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocchi portainserti

Blocco portainserti per inserti destri di filettatura esterna

A Portainserti con sede inserto inclinata di 1,5°
A |nserti per filettatura con passo max. 1,5 mm

OAW ﬂﬁw
| —
I T — = Te)
< A R
@) 9‘: \‘ Ol 4 ‘
o | ©
(A
destro
72981 ...
Denominazione OAW OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-ER16-R 28 48 4 14 22 3 54 16 ER.. 08007

Blocco portainserti per inserti sinistri di filettatura esterna

A Portainserti con sede inserto inclinata di 1,5°
A |nserti per filettatura con passo max. 1,5 mm

RADW
OAW —
: T
‘ a ° ~
T : < | |
< ! = <O( Ol L
o | | - S}
©
(A
sinistro
72981 ...
Denominazione OAW OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
MU.AH-ER16-L 28 48 34 14 22 3 54 16 EL.. 08008
NS
Cacciavite Vite difissaggio
80950... 71950...
Parti di ricambio
per codice n.
7298108008 112 231
7298108007 112 231

@)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo 2, Filettatura.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocchi portainserti

Blocco portainserti TX

A larghezzainserto 0,5-4,0 mm

OAW

OAH

RADH
<N

Denominazione

MU.AH-TX-R

Parti di ricambio

0AW
mm
28

__RADW
o |
<
S O
o
1

destro
72986 ...
OAH LF RADW RADH WF OAL Inserto
mm mm mm mm mm mm
48 41 14 22 7 54 TXR/N/L..2/3/4 16001
Q N =« M
Staffa Anello di Viti atesta Perno di guida
sicurezza svasata con flangia

72950.. 72950.. 72950.. 72950..

per codice n.

72986 16001 19001 19002 19003 19004
o)

@ Per inserti idonei vedere il catalogo principale, capitolo 11, Utensili di scanalatura e troncatura.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocco portabareni

Blocco portabareni

A Conadduzione interna ad alta pressione attraverso I'utensile

OAW_ WF

OAH

2
i

RADH

Denominazione

MU.AH-BHO06IK
MU.AH-BH08IK
MU.AH-BH10IK
MU.AH-BH12IK
MU.AH-BH14IK
MU.AH-BH161K

Parti di ricambio
per codice n.
72982 03001
72982 03004
72982 03005
72982 03006

03|74

—~1 1| m
<
8 o~
wn
= 3
Z
o
O
A
DCONWS BD_1
mm mm
6 12
8 14
10 16
12 18
14 19
16 21

% %‘ Q
o

OAW OAH
mm mm
28 48
28 48
28 48
28 48
28 48
28 48

THOD

LB

WF

OAL RADH THOD

mm mm mm mm

46,0
46,0
46,0
50,0
50,5
50,5

485 22 M6
485 22 M8
495 22 M8
525 22 M10
540 22 M10
540 22 M10

72982...

03001
03002
03003
03004
03005
03006

Perno filettato

72950 ...

19011
19013
19013
19013
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Supporti di base

Blocco portainserti UltraMini

A Adduzione interna del refrigerante attraverso il blocco portautensili
A Adatto anche per mandrini portapinze

OAW
l
== gr S )
2. N 1L 2200
09: \\ I oF W@
T, NS el 19
P4
o
&)
[a]

Denominazione DCONWS,; HF OAW OAH RADH OAL CRNT
mm mm mm mm mm mm
MU.AH-S20IK 20 36 28 48 22 515 M8x1

Parti di ricambio
per codice n.
7298320001

cuttingtools.ceratizit.com
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20001

Perno filettato
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Adattatore

Adattatore per UltraMini

A Conadduzione interna ad alta pressione attraverso I'utensile

@A
v

-y

DCONMS

BD
DCONWS
]
A

aV

72995 ...
Denominazione DCONMS ;s DCONWS BD, LSC
mm mm mm mm
MU.ULTRAMINI.KH-DM4 20 4 20 13 08001
MU.ULTRAMINI.KH-DM5 20 5 20 14 08002
MU.ULTRAMINI.KH-DM6 20 6 20 14 08003
MU.ULTRAMINI.KH-DM7 20 7 20 14 08004
MU.ULTRAMINI.KH-DM8 20 8 20 19 08005
Perno filettato
72950 ...
Parti di ricambio
DCONWS
4 19009
5-7 19010
8 19012

(e}
@ Per inserti UltraMini idonei vedere — pagina 290-309
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Mandrino portapinze ER

Mandrini portapinze ER (mini-ghiera di serraggio)

A Conadduzione interna ad alta pressione attraverso I'utensile

La fornitura comprende:
Corpo utensile senza ghiera di serraggio

LPR
z sl ni z
38 Eh 3
O o FE O
[a] T I B - [a]
EEEE FETE
LSCN
LSCX
Denominazione LPR DCONMS, DLN LSCX LSCN Per pinze
mm mm mm mm mm
MU.S20-SPZH-ER16-IK 25,0 20 22 55 38  426E(ER16) 06001
MU.S20-SPZH-ER20-IK 27,5 20 28 56 40  428E(ER20) 06002
O
Mini‘kre‘f.r int.
83950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72984 06001 058
72984 06002 059

o)
@ Per anelli di tenuta vedere il nostro catalogo delle tecnologie di bloccaggio, capitolo capitolo 16 — pagina 269.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria CC ..

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

La fornitura comprende:

Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS WE
RADW _[To="—
|
» Y
- ! =
| Z|
I
| ol
t
o
S5
Denominazione DCONMS g
mm
ST.SR20R4-RE-K-CC09-L-IK 22
ST.SR20R4-RE-K-CC09-R-IK 22
Ll

Vite di chiusura

72950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
7295508005 19006
72955 08004 19006

LS LF  WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm
25 435 15 775 185 M8x1  CC..09T3
25 435 15 575 185 M8x1  CC..09T3
wey 8 g
-
Viti a testa Ugello ChiaveaT Vite di fissaggio
svasata refrigerante
72950.. 72989.. 70950.. 70950..
19007 10002 398 113
19007 10002 398 113

Supporto Cin
M.D.

70950...

165
165

[ NEW |
72955 ...
08005
08004
Bussola filettata Anelloin
alluminio
70950.. 72950...
171 19008
171 19008

)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 13-16.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria DC ..

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS WE
RADW -
|
» |
— |
|
| o
o =
o
5 5 &)
©
.« KAPR
ET
72955 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT KAPR Inserto
mm mm mm mm mm mm °
ST.SR20R4-RE-K-DC07-R-IK 22 25 435 15 575 185 M8x1 92 DC.. 0702 08006
ST.SR20R4-RE-K-DC11-R-IK 22 25 435 1,0 575 185 M8x1 92 DC.. 11T3 08008
ST.SR20R4-RE-L-DC07-R-IK 22 25 435 15 775 185 M8x1 92 DC.. 0702 08007
ST.SR20R4-RE-L-DC11-R-IK 22 25 435 10 775 185 M8x1 92 DC.. 1173 08009
ChiaveaT Vite di fissaggio Supporto Din Bussola filettata Anelloin
M.D alluminio
70950... 70950.. 70950.. 72950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72955 08006 112 19008
7295508008 398 113 106 19005 19008
72955 08007 112 19008
7295508009 398 113 106 19005 19008
\". Wi ] |
Vite di chiusura Vitia testa Cacciavite Ugello
svasata refrigerante
72950.. 72950.. 80950.. 72989...
Parti di ricambio
per codice n.
72955 08006 19006 19007 110 10002
7295508008 19006 19007 10002
7295508007 19006 19007 110 10002
7295508009 19006 19007 10002

e}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria DC ..

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS WE
RADW ——
0 !
- | =
Z4
[an
O o
o
=lio
©,
4 KAPR
[ NEW |
72955 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT KAPR Inserto
mm mm mm mm mm mm °
ST.SR20R4-RX-K-DC11-R-IK 22 25 435 10 575 185 M8x1 92 DC.. 11T3 08010
ST.SR20R4-RX-L-DC11-R-IK 22 25 435 10 775 185 M8x1 92 DC.. 1173 08011
L e e B A
I o 5
Vite di chiusura Viti atesta Ugello Chiavea T Vite di fissaggio Supporto D in Bussola filettata Anelloin
svasata refrigerante M.D alluminio
72950.. 72950.. 72989.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
7295508010 19006 19007 10002 398 113 106 171 19008
72955 08011 19006 19007 10002 398 113 106 171 19008

)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria VG ..

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

La fornitura comprende:

Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
i
et |
— .
|
| L@
| =
o | £
5w | &
|
O
WF Q
AL
ﬂ
RADW ‘
ET
72 955 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT KAPR Inserto
mm mm mm mm mm mm °
ST.SR20R4-RE-K-VC11-R-IK 22 25 435 05 575 185 M8x1 92 VC..1103 08012
ST.SR20R4-RE-L-VC11-R-IK 22 25 435 05 775 185 M8x1 92 VC.. 1103 08013
o [ —— b -
| -
Vite di chiusura Viti atesta Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 72950..
Parti di ricambio
per codice n.
7295508012 19006 19007 110 10002 112 19008
7295508013 19006 19007 110 10002 112 19008
)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria VG ..

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
%) | E
- | g
; (@)
| i@
o
] T8 .
Nl
RADW 7T
_wr
ET
72955 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
ST.SR20R4-RE-K-VC11-24-R-IK 22 25 435 11 575 18,5 M8x1 VC.. 1103 08014
ST.SR20R4-RE-L-VC11-24-R-IK 22 25 435 11 775 185 M8x1 VC.. 1103 08015
o [ —— b -
| -
Vite di chiusura Viti atesta Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
7295508014 19006 19007 110 10002 112 19008
7295508015 19006 19007 110 10002 112 19008

)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti per inserti destri di filettatura esterna “ER16”

A Per STARSR20R-IV/20JI1/32JI1/38/SW12/20/SV20R

A Portainserti con sede inserto inclinata di 1,5°

A |nserti per filettatura con passo max. 1,5 mm

La fornitura comprende:

Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
I
: =
4 } z
! (&)
| D
s |
5 |
|
e
RADW| |
_WF
ET
destro
72955 ...
Denominazione DCONMS, LS ~ WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm
ST.SR20R4-RE-K-ER16-R-IK 22 25 07 575 18,5 M8x1 16 ER.. 08016
ST.SR20R4-RE-L-ER16-R-IK 22 25 07 775 185 M8xi1 16 ER.. 08017
1“. [rRee— — D | ﬂ
Vite di chiusura Vitiatesta Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 71950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
7295508016 19006 19007 112 10002 231 19008
7295508017 19006 19007 112 10002 231 19008
0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo 2, Filettatura.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti per inserti TX

A Per STARSR20R-IV/20JII/32JI1/38/SW12/20/SV20R
A larghezzainserto 0,5-4,0 mm

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
| =
%) .
= | &
! (&
| 1O
o
=
O
0
RADW ‘
_Jlwr
[ NEW |
72955 ...
Denominazione DCONMS s LS LF ~ WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
ST.SR20R4-RE-K-TX-R-IK 22 25 43 2 57 18,5 M8x1 TXR/N/L..2/3/4 16018
ST.SR20R4-RE-L-TX-R-IK 22 25 43 2 77 18,5 M8x1 TXR/N/L..2/3/4 16019
-
Vite di chiusura Staffa Anello di Viti atesta Ugello Perno di guida Anelloin
sicurezza svasata refrigerante con flangia alluminio
72950.. 72950.. 72950.. 72950.. 72989.. 72950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
7295516018 19006 19001 19002 19003 10001 19004 19008
7295516019 19006 19001 19002 19003 10001 19004 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il catalogo principale, capitolo 11, Utensili di scanalatura e troncatura.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria CC ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
) [
- |
| o
— =
e i O &
] T : O
| NG
el
RADW ‘ f
|| wr
[ NEW |
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-CC09-R-IK 42 15 505 4 655 26 M8x1  CC.09T3 08001
[ T R — b | & | Wi
I . i
Vite di chiusura Viti atesta Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Supporto Cin Bussola filettata Anelloin
svasata refrigerante M.D alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08001 19006 19007 113 10002 113 165 171 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 13-16.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria DC ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
(%)) i
- |
| o
— =
1 zZ
o ! O o
] T : o
| NG
WA D
RaDW| | /
W
[ NEW |
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF  WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-DC11-R-IK 42 15 50,5 4 655 26 MS8x1 DC.. 11T3 08002
- e ., - g &
I o (5
Vite di chiusura Viti atesta Ugello Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Din Bussola filettata Anelloin
svasata refrigerante M.D alluminio
72950.. 72950.. 72989.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08002 19006 19007 10002 398 113 106 171 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Portainserti bilaterale, geometria CC .. / DC..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:

Portainserti bilaterale con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
» ;
- !
[
iQ
'_
| z
& | 5
1Y i
°o |
VA R
RADW A /
WF1| WF2
[ NEW
doppio
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF LPR WF1 WF2 RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
TS.RD42.65-CC09-R-DC11-L-IK 42 15 50,5 655 1 30 21 M8x1 CC..09T3/DC..11T3 08009
Vite di fissaggio Supporto Din Supporto Cin Bussola filettata Anelloin
M.D. M.D. alluminio
70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08009 113 106 165 17 19008
Ll e - —.._..
-
Vite di chiusura Viti atesta Cacciavite Ugello Chiavea T
svasata refrigerante
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08009 19006 19007 113 10002 398
(o)
@/) Perinserti CC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 13-16.
Perinserti DC.. idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pag. 23-27.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti rovesciato, geometria DC ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS

LS

LPR
LF
< > I

o7 | >
RADW f
LWF
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF LPR WF RADW Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RY42.65-DC11-R-IK 42 15 50,5 655 45 345 DC.. 1173 08007
L e -
’ -
Vite di chiusura Viti atesta Ugello Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Din Bussola filettata Anelloin
svasata refrigerante M.D alluminio

72950.. 72950.. 72989.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950..

Parti di ricambio
per codice n.
72957 08007 19006 19007 10002 398 113 106 171 19008

[}
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 23-27.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Portainserti bilaterale, geometria DC ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Portainserti bilaterale con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
n : T
- !
I
iQ
'_
| zZ
& | O 5
= i
A A R
RADW A -/
WF1| | WF2
[ NEW |
doppio
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF LPR WF1 WF2 RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
TS.RD42.65-DC11-R-DC11-L-IK 42 15 505 655 55 30 16,5 M8x1 DC.. 1173 08011
oy 8 g & e
I = i
Vite di chiusura Vitiatesta Ugello Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Din Bussola filettata Anelloin
svasata refrigerante M.D. alluminio
72950.. 72950.. 72989.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08011 19006 19007 10002 398 113 106 171 19008

0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria VG ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
9 I:I__%:I:
| o
— =
i =
o ‘ O oc
] T : O
| o
el
RADW ‘ f
|wr
[ NEW
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF LPR WF RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-VC11-R-IK 42 15 505 655 3 25 M8x1 VC.. 1103 08003
oo W ] m
| -
Vite di chiusura Viti a testa Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08003 19006 19007 110 10002 112 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti, geometria VG ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
wn [
- |
| o
11— =
o i O g
] T : o
i N
L M\"o
‘b\
RADW| o
LWF
ET
72957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS LF LPR WF RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-VC11-24-R-IK 42 15 505 655 3 25 M8x1 VC.. 1103 08004
oo W ] m
| -
Vite di chiusura Viti a testa Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 72950..
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08004 19006 19007 110 10002 112 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti rovesciato, geometria VC ..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS

LS

LPR
LF
< > I

= | "
RADW f
lwE
72 957 ...
Denominazione DCONMS ¢ LS WF LF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RY42.65-VC11-R-IK 42 15 3 505 655 25 M8x1 VC.. 1103 08008
L ey - M
v -
Vite di chiusura Viti a testa Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio

72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 70950.. 72950..

Parti di ricambio
per codice n.
72957 08008 19006 19007 110 10002 112 19008

o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Portainserti bilaterale, geometria VC .. / DC..

A Per TSUGAMIBO 266/ 326 / 386/ 38T/ HS 267 / 237 / 38M / BW 269 / 329

La fornitura comprende:

Portainserti bilaterale con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
0 ;
= T
[
iQ
l_
| pd
& | 5
= i
o @o
q7 O\,
RADW X /
WF1| | WF2
[ NEW
doppio
72 957 ...
Denominazione DCONMS s LS LF LPR WF1 WF2 RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm mm
TS.RD42.65-VC11-R-DC11-L-IK 42 15 505655 4 30 18 M8x1 VC.1103/DC. 11T3 08010
Chiavea T Vite di fissaggio Supporto Din Bussola filettata Anelloin
M.D. alluminio
70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08010 398 113 106 17 19008
L] W ]
»
Vite di chiusura Viti atesta Cacciavite Ugello
svasata refrigerante
72950.. 72950.. 80950.. 72989..
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08010 19006 19007 110 10002
(o)
@ Per inserti idonei vedere il capitolo sulla tornitura ISO a — pagina 40-42.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti per inserti destri di filettatura esterna “ER16”

A Per TSUGAMIBO 266 /326 / 386/ 38T /HS 267 /237 / 38M /BW 269 / 329
A Portainserti con sede inserto inclinata di 1,5°
A |nserti per filettatura con passo max. 1,5 mm

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
N |
- |
| o
— =
1 b
o ! O 4
5 o : o
§o
RADW ‘
_Jwe
[ NEW |
destro
72 957 ...
Denominazione DCONMS s LS LF WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-ER16-R-IK 42 15 50,5 4 655 26 M8x1 16 ER.. 08005
1“. [rRee— ] ﬂ
! -
Vite di chiusura Vitiatesta Cacciavite Ugello Vite di fissaggio Anelloin
svasata refrigerante alluminio
72950.. 72950.. 80950.. 72989.. 71950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 08005 19006 19007 112 10002 231 19008

0]
@ Per inserti idonei vedere il capitolo 2, Filettatura.

03 | 94 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Portainserti integrali

Blocco portainserti per inserti TX
A Per TSUGAMIBO 266/ 326/ 386/ 38T /HS 267 /237 /38M/BW 269/ 329
A larghezzainserto 0,5-4,0 mm

La fornitura comprende:
Blocco portainserti con ugello refrigerante e vite di chiusura, senza collegamento del refrigerante

DCONMS
n !
- I
| o
g - =
o ! O g
. o
] T : o
|
1
RADW ‘
| WF
[ NEW |
72 957 ...
Denominazione DCONMS s LS LF ~ WF LPR RADW CRNT Inserto
mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-TX-R-IK 42 15 50 1 655 23 M8x1 TXR/N/L..2/3/4 16006
-
Vite di chiusura Staffa Anello di Viti atesta Ugello Perno di guida Anelloin
sicurezza svasata refrigerante con flangia alluminio
72950.. 72950.. 72950.. 72950.. 72989.. 72950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 16006 19006 19001 19002 19003 10001 19004 19008

(o]
@ Per inserti idonei vedere il catalogo principale, capitolo 11, Utensili di scanalatura e troncatura.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocco portabareni

Blocco portabareni

A Per STARSR20R-IV/20JII/32JI1/38/SW12/20/SV20R
A Conadduzione interna ad alta pressione attraverso l'utensile

DCONWS THOD
F)) | g — .
i P4
, ﬁ -
O
i © [a) —
BD_1 LB
WB LS LPR

72955 ...
Denominazione DCONMS ,; DCONWS BD_1 LPR LS WB LB THOD
mm mm mm mm mm mm mm
ST.SR20R4-BH-06-1K 22 6 12 47 25 28 31 M6 03020
ST.SR20R4-BH-08-1K 22 8 14 47 25 28 31 M8 03021
ST.SR20R4-BH-10-IK 22 10 16 47 25 28 31 M8 03022
ST.SR20R4-BH-12-IK 22 12 18 47 25 28 31 M10 03023
ST.SR20R4-BH-14-IK 22 14 19 47 25 28 31 M10 03024
ST.SR20R4-BH-66-1K 22 16 21 47 25 32 31 M0 03025
Perno filettato
72950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72955 03020 19011
72955 03023 19013
72955 03024 19013
72955 03025 19013
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Blocco portabareni

Blocco portabareni

A Per TSUGAMIBO 266/ 326/ 386/ 38T /HS 267 /237 /38M/BW 269/ 329
A Conadduzione interna ad alta pressione attraverso l'utensile

LS LPR
WB THOD
T
O '@ 2 )
2 VB 2
3 QO 8l i =z
g :‘—T—’O:S 8 5

72957 ...
Denominazione DCONMS ,; DCONWS BD_1 LPR LS WB LB THOD
mm mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-BH-06-1K 42 6 12 50 15 28 35 M6 03012
TS.RE42.65-BH-08-1K 42 8 14 50 15 28 35 M8 03013
TS.RE42.65-BH-10-1K 42 10 16 50 15 28 35 M8 03014
TS.RE42.65-BH-12-IK 42 12 18 50 15 28 35 MI10 03015
TS.RE42.65-BH-14-1K 42 14 18 50 15 28 35 M10 03016
TS.RE42.65-BH-16-1K 42 16 21 50 15 32 35 MI10 03017
Perno filettato
72950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 03012 19011
72957 03015 19013
72957 03016 19013
72957 03017 19013
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Adattatore

Blocco portautensili per adattatori UltraMini

A Per STARSR20R-IV/20JII/32JI1/38/SW12/20/SV20R
A Adduzione interna del refrigerante attraverso il blocco portautensili
A Adatto anche per mandrini portapinze

LS_. LPR
THOD

DC‘Q_N\‘NS
DCONMS
\

I

Denominazione DCONMS , DCONWSy HF LS LB WB LPR CRNT
mm mm mm mm mm mm mm
ST.SR20R4-S20-1K 22 20 36 25 29 28 45 M8x1

Parti di ricambio
per codice n.
7295520027

72955 ...

20027

Perno filettato

83950...

464

(¢}
@ Per inserti e mandrini portapinze vedere — pagina 76+77

0398
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Adattatore

Blocco portautensili per adattatori UltraMini

A Per TSUGAMIBO 266/ 326/ 386/ 38T /HS 267 /237 /38M/BW 269/ 329
A Adduzione interna del refrigerante attraverso il blocco portautensili
A Adatto anche per mandrini portapinze

LS LPR
we THOD
%) DT @ %) matll
= = —rr
zZ || 4w Z0 L
mCEEl
(& (&
=} © | © =} |
~ LB
72957 ...
Denominazione DCONMS ,; DCONWSy HF LS LB WB LPR CRNT
mm mm mm mm mm mm mm
TS.RE42.65-S-20-1K 42 20 36 15 33 28 48 M8xl1 20018
Perno filettato
83950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72957 20018 464

(¢}
@ Per inserti e mandrini portapinze vedere — pagina 76+77
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Accessori

Dispositivo di raffreddamento per supporti
di base con altezza regolabile, sinistro

.
EET

sinistro
72 985 ...
L Per
Denominazione
MU.KS-KA-AH-L  MU.AH-..-L 09003

Dispositivo di raffreddamento per supporti
di base con altezza regolabile, destro

destro
72985 ...
. Per
Denominazione
MU.KS-KA-AH-R  MU.AH-..-R 09001

Dispositivo di raffreddamento per supporti
di base con altezza regolabile, doppio

-3

doppio
72 985 ...
. Per
Denominazione
MU.KS-KA-AH-D MU.AH-...-R/L 09002

03100

Dispositivo di raffreddamento per STAR

Y "
[ NEW |

72955 ...

Denominazione

ST.KS-KA-STAR 09026

Distributore refrigerante per collegamenti
ad alta pressione - 6 prese

La fornitura comprende:
Senza giunto rapido

o
Sq
[ NEW |
72991 ...
Denominazione
MU.KSV-45-30-35x6 12003

Distributore refrigerante per collegamenti
ad alta pressione - 7 prese

La fornitura comprende:
Senza giunto rapido

N °O

.
00. )
[ NEW |
72991 ...
Denominazione
MU.KSV-80-30-30x7 12002
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Accessori

Distributore refrigerante per collegamenti

ad alta pressione - 8 prese

La fornitura comprende:
Senza giunto rapido

72991 ...

Denominazione

MU.KSV-110-30-30x8 12001

Distributore refrigerante per STAR SR 32

A 4xcollegamenti per alta pressione e 4x per bassa pressione (G1/8")

La fornitura comprende:
Senza giunto rapido

e

72991 ...
Denominazione
MU.KSV-45-30-35x6 12004

Ugello refrigerante per applicazioni ad alta pressione

-
72 989 ...
Denominazione
MU.KS-KD-HD 10002

Ugello refrigerante per portainserti di scanalatura TX

=
[ NEW |
72 989 ...
Denominazione
MU.KS-KD-HO 10001

cuttingtools.ceratizit.com

Ugello refrigerante per applicazioni a
bassa pressione

-
ET
72989 ...
Denominazione
MU.KS-KD-ND 10003
Grano di tenuta refrigerante G1/8”
A max. 200 bar /2900 psi
A Non & necessario un anello di tenuta
=
72950 ...
L THSZMS
Denominazione
VS.G1/8 G1/8" 010

Collegamento del refrigerante angolato, corto

=
"%

E
corto
72 987 ...
Denominazione THOD
MU.KS-KA-VU-K  M8x1 18001

Collegamento del refrigerante angolato, lungo

=

¥
&

ET

lungo
72987 ...

L THOD
Denominazione

MU.KS-KA-VU-L  M8x1 18002

03101
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Accessori

Collegamento del refrigerante angolato
per il distributore

THOD THID

Denominazione

MU.KS-KA-KSV  G1/8"

G1/8"

Adattatore per filettatura

THID,

THOD

DRVS

THLGTH

THOD THLGTH DRVS OAL

THID —

M8x1 G1/4" 11,5
M8x1 Mi2x1 11,5
M8x1 Mi4x1 11,5
M8x1 G1/8" 11,5

Tubi flessibili per refrigerante

mm mm
17 15,0
14 15,0
17 15,0
14 235

A Giunto rapido con valvola sferica
A Estremamente flessibile
A Resistente alla pressione fino a 300 bar

BD
iilcND

Denominazione

MU.KSS-DN3-150
MU.KSS-DN3-250
MU.KSS-DN5-200
MU.KSS-DN5-300
MU.KSS-DN5-400
MU.KSS-DN5-500

03[102

BD
mm
6,0
6,0
9,5
9,5
9,5
9,5

CND  OAL
mm mm
150
250
200
300
400
500

Q1 O1 01 O1T W W

72 987 ...

18003

72988 ...

01003
01001
01002
01004

72990 ...

11005
11006
11001
11002
11003
11004

Valvola sferica

A Resistente alla pressione fino a 400 bar

CND

Denominazione
MU.KSKS-M8x1

LPR  CND
mm  mm
18,5 4

Giunto rapido

A Resistente alla pressione fino a 400 bar
A Grazie al sistema click di cambio rapido del tubo refrigerante senza avvitare/

0

[
E
72992 ...
DRVS ~ OAL
mm mm
12 19 13001

svitare
DRVS
gle T
o T
E
72993 ...
BD DLN LPR CND
THOD mm mm mm  mm
G1/8" 16 155 215 4 15001
Tampone di protezione
A Per chiudere I'attacco rapido per proteggerlo dalla sporcizia
B

Denominazione
MU.KSVS

LPR
mm
55

DLN
mm
15,5

WS

72994 ...

17001

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Accessori

Dispositivo di registrazione

A Riduzione dei tempi di settaggio grazie alla preregistrazione semplice all’'esterno della macchina

A Sjevitano fermi macchina

A QOttima precisione della posizione dopo il cambio utensile grazie alla preregistrazione all'esterno della macchina

La fornitura comprende:

72996 05001: Dispositivo di registrazione compreso comparatore e porta comparatore
72996 05002; Dispositivo di registrazione senza comparatore e porta comparatore

72996 ...
Denominazione
MU.EV MAX 05001
MU.EV MAX-OMU 05002

o)
@ Per informazioni sull’'uso corretto e un’eventuale conversione vedere — pagina 155+156
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Toolfinder

Toolfinder - VertiClamp

a Assetto verticale dei taglienti
Spazio necessarioridotto Prodottiin acciaio di elevata qualita

a E possibile utilizzare il secondo tagliente anche dopo la rottura del primo
Costi minimizzati

a Lasede inserto ¢ protetta contro i trucioli
Aumentata durata del portainserti Superfici rettificate
a Flevata ripetibilita Portainserti con
Tempi di fermo macchina ridotti refrigerazione di precisione

4 Ampia scelta diinserti e geometrie

Possibilita difi i
Maggiore flessibilita 0ssibilita difissaggio

frontale o posteriore
a Ascelta con adduzione del refrigerante sul tagliente

Maggiore durata utile e migliore qualita della superficie |
Altezza del tagliente precisa

Troncatura fino a
@32mm

— pag. 106-111 Scanalatura e tornitura
longitudinale

— pag. 117+118

. . Tornitura frontale
Tornitura posteriore

— pag. 113+114 — pag. 112

Tornitura di filetti

— pag. 119-123

03| 104 cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di tornitura - VertiClamp - Toolfinder

Panoramica - VertiClamp

Inserti

Troncatura Tornitura frontale

| |
|

— pag. 106-111 — pag. 112
Tornitura difiletti Scanalatura raggiata
-+ — l

— pag. 119-123 — pag. 124

Portainserti

Portainserti standard

standard — pag. 127
Conrefrigerazione interna — pag. 127

cuttingtools.ceratizit.com

Tornitura posteriore

-

|

— pag. 113+114

Smussatura
— pag. 125

Portainserti esecuzione slim

P

— pag. 128
— pag. 129

Scanalatura e tornitura longitudinale

— pag. 115-118

Portainserti esecuzione combinata

— pag. 130
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002 L / 3002 LV / 3002 R / 3002 RV

Denominazione Ccw PDPT
mm mm
3002-0,8-6 0,8 6
3002-0,8-10 0,8 10
3002-1,0-6 1,0 6
3002-1,0-13 1,0 13
3002-1,2-6 1.2 6 3002 L/LV/ 3002 R/RV
3002-1,5-8 15 8
3002-1,5-16 1,5 16
3002-1,8-8 1,8 8
3002-2,0-10 2,0 10
3002-2,0-16 2,0 16
3002-2,5-13 2,5 13
3002-2,5-16 2,5 16
3002-3,0-16 3,0 16
3002 L / 3002 LV /3002 R / 3002 RV
A Pertroncatura
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620
~ ~ ) ~
ofel=] [ofe]=] [olelz] [o]e]z]
F F F F
3002 L 3002 LV 3002R 3002 RV
72420.. 72422.. 72416.. 72418...
ISO
3002-0,8-6 510 510 510 510
3002-0,8-10 530 530 530 530
3002-1,0-6 512 512 512 512
3002-1,0-13 532 532 532 532
3002-1,2-6 514 514 514 514
3002-1,5-8 516 516 516 516
3002-1,5-16 536 536 536 536
3002-1,8-8 518 518 518 518
3002-2,0-10 520 520 520 520
3002-2,0-16 540 540 540 540
3002-2,5-13 522 1 522 1 522 " 522 1
3002-2,5-16 542 1 542 1 542 1 542 1
3002-3,0-16 524 1 524 1 524 1 524 1
P ) ) ° °
M ) ) ) )
K (e} ¢) e) o)
N o o o o
S ) ) ) )
H
0

1) utilizzabile con portautensili a partire da sezione 12
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002 L / 3002 LN / 3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

Denominazione cw PDPT -
mm mm
3002-1,5-8 15 8
3002-1,5-10 15 10
3002-1,5-16 15 16
3002-2,0-10 2,0 10
3002-2,0-16 2.0 16 3002 L/LV/ 3002 R/RV 3002 LN / 3002 RN
3002-2,5-13 25 13
3002-2,5-16 25 16
3002-3,0-16 30 16

3002 L / 3002 LN / 3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

A Pertroncatura

-SC -SC -SC -SC -SC -SC
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620
~ ~ ~ ~ ~
o] [ofel=] [ofelz] [ofel=] [ofel=] [ofel:
F F F F F F
3002 L 3002 LN 3002LV 3002R 3002 RN 3002 RV
72432.. 72426.. 72434.. 72428.. 72424.. 72430..
ISO REL RER
mm mm
3002-1,5-8 0,00 0,08 508 508
3002-1,5-8 0,08 0,00 508 508
3002-1,5-10 0,08 0,08 510 510
3002-1,5-16 0,08 0,08 530 530
3002-1,5-16 0,08 0,00 528 528
3002-1,5-16 0,00 0,08 528 528
3002-2,0-10 0,08 0,08 512 512
3002-2,0-10 0,08 0,00 510 510
3002-2,0-10 0,00 0,08 510 510
3002-2,0-16 0,08 0,08 532 532
3002-2,0-16 0,08 0,00 530 530
3002-2,0-16 0,00 0,08 530 530
3002-2,5-13 0,08 0,08 514 1 514 1
3002-2,5-13 0,08 0,00 512 512 1
3002-2,5-13 0,00 0,08 512 1 512 1
3002-2,5-16 0,08 0,08 534 534
3002-2,5-16 0,08 0,00 532 " 532 1
3002-2,5-16 0,00 0,08 532 1 532 "
3002-3,0-16 0,08 0,08 516 " 516
3002-3,0-16 0,08 0,00 514 1 514 1
3002-3,0-16 0,00 0,08 514 1 514 1
P ) ) ) ° ) )
M ) ) ) ) ) )
K o) fe) (e} ¢) fe) o)
N o o o o o o
S ) ) ) ) ) )
H
0 o ) ) o) o )

1) utilizzabile con portautensili a partire da sezione 12
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002 L / 3002 LV / 3002 R / 3002 RV

Denominazione Ccw PDPT S
mm mm mm
3002-0,8-10 0,8 10 2
3002-0,8-10 1,0 10 2
3002-1,0-13 1,0 13 2
3002-1,5-8-06 1,5 8 2
3002-1,5-8-12 1,5 8 2
3002-1,5-1 1,5 16 2
3002-2,0-10-06 2,0 10 2 3002 L/LV / 3002 R/RV
3002-2,0-10-12 2,0 10 2
3002-2,0-16-12 2,0 16 2
3002-2,0-16-06 2,0 16 2
3002-2,5-13-12 2,5 13 2
3002-2,5-13-06 2,5 13 2
3002-2,5-16-12 2,5 16 2
3002-2,5-16-06 2,5 16 2
3002-3,0-16-12 3,0 16 2
3002-3,0-16-06 3,0 16 2
A Pertroncatura
-SPT -SPT -SPT -SPT
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620
a) a) a) e
lo[e]=] [ofe]=] |ofe]=] |ofe]<]
F F F F
3002 L 3002 LV 3002R 3002 RV
72440.. 72442.. 72436.. 72438..
ISO REL  RER
mm  mm
3002-0,8-10 0,00 0,00 50600 50600 50600 50600
3002-1,0-13 0,00 0,00 52800 52800 52800 52800
3002-1,5-16 0,00 0,00 53000 53000 53000 53000
3002-1,5-8-06 0,00 0,05 540 540
3002-1,5-8-06 0,05 0,00 540 540
3002-1,5-8-12 0,00 0,05 570 570
3002-1,5-8-12 0,05 0,00 570 570
3002-2,0-10-06 0,00 0,05 572 572
3002-2,0-10-06 0,05 0,00 572 572
3002-2,0-10-12 0,00 0,05 582 582
3002-2,0-10-12 0,05 0,00 582 582
3002-2,0-16-06 0,00 0,05 552 552
3002-2,0-16-06 0,05 0,00 552 552
3002-2,0-16-12 0,00 0,05 592 592
3002-2,0-16-12 0,05 0,00 592 592
3002-2,5-13-06 0,00 0,05 554 554
3002-2,5-13-06 0,05 0,00 554 554
3002-2,5-13-12 0,00 0,05 584 584
3002-2,5-13-12 0,05 0,00 584 584
3002-2,5-16-06 0,00 0,05 574 574
3002-2,5-16-06 0,05 0,00 574 574
3002-2,5-16-12 0,00 0,05 594 594
3002-2,5-16-12 0,05 0,00 594 594
3002-3,0-16-06 0,00 0,05 556 556
3002-3,0-16-06 0,05 0,00 556 556
3002-3,0-16-12 0,00 0,05 586 586
3002-3,0-16-12 0,05 0,00 586 586
P ) ) ) )
M ) ) ) )
K fe) ¢) o o)
N o o o o
S ) ) ) )
H
0 ) ) ) o
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002 LN / 3002 RN
Denominazione Ccw PDPT S B°
mm mm mm
3002-1,0-10 1,0 10 2 20
3002-1,5-10-06 1,5 10 2 6
3002-1,5-10-12 1,5 10 2 12
3002-1,5-16 1,5 16 2 20
3002-2,0-10-06 2,0 10 2 6 3002 LN / 3002 RN
3002-2,0-10-12 2,0 10 2 12
3002-2,0-16-12 2,0 16 2 12
3002-2,0-16-06 2,0 16 2 6
3002-2,5-13-12 2,5 13 2 12
3002-2,5-13-06 2,5 13 2 6
3002-2,5-16-06 25 16 2 6
3002-2,5-16-12 2,5 16 2 12
3002-3,0-16-12 3,0 16 2 12
3002-3,0-16-06 3,0 16 2 6
3002 LN / 3002 RN
A Pertroncatura
-SPT -SPT
WPU7620 WPU7620
~
[ofe]=] |ofe]<]
F F
3002 LN 3002 RN

72515.. 72514..

ISO REL  RER
mm  mm

3002-1,0-10 0,05 0,05 50800 50800
3002-1,5-10-06 0,05 0,05 550 550
3002-1,5-10-12 0,05 0,05 580 580
3002-1,5-16 0,05 0,05 53000 53000
3002-2,0-10-06 0,05 0,05 572 572
3002-2,0-10-12 0,05 0,05 582 582
3002-2,0-16-06 0,05 0,05 552 552
3002-2,0-16-12 0,05 0,05 592 592
3002-2,5-13-06 0,05 0,05 554 554
3002-2,5-13-12 0,05 0,05 584 584
3002-2,5-16-06 0,05 0,05 574 574
3002-2,5-16-12 0,05 0,05 594 594
3002-3,0-16-06 0,05 0,05 556 556
3002-3,0-16-12 0,05 0,05 586 586
P ) )
M ) )
K o fe)
N o) o)
S ) )
H
0 o) o
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002 L-16 / 3002 LV-16 / 3002 R-16 / 3002 RV-16

Denominazione cw PDPT
mm mm
3002-0,8-.. 0,8 6
3002-1,0-.. 1,0 6
3002-1,2-.. 1,2 6
3002 L/LV / 3002 R/RV
3002 L-16 / 3002 Lv-16 / 3002 R-16 / 3002 RV-16
A Per troncatura utilizzando le pinze di estrazione dal mandrino principale
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620

™ P
F F

F F
3002 L-16 3002 LV-16 3002 R-16 3002 RV-16

72497.. 72499.. 72496.. 72498..
1SO
3002-0,8-6-16 510 510 510 510
3002-1,0-6-16 51200 51200 51200 51200
3002-1,2-6-16 514 514 514 514
P ) ) ® )
M ) ) ) )
K ) ) o o
N (e} (e} o o)
S ) ) ) )
H
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002L / 3002 LN / 3002V / 3002 R / 3002 RN / 3002RV

Denominazione Ccw PDPT

mm mm
3002-2,0-10.. 2 10

L

i

i

|

i

i
=
o
o
[

3002 L/LV /3002 R/RV 3002 LN /3002 RN

3002 L / 3002 LN / 3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

A Pertroncatura
A E: Tagliente con onatura
A F: Tagliente vivo

-GS -GS -GS -GS -GS -GS
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620
O & @) ~ ~ ~
lole]=| [olel=] [ofel=] [ofe]=] [o]e]x] |ofe]x
F F F F F F
3002 L 3002 LN 3002 LV 3002R 3002 RN 3002 RV
72501.. 72505.. 72507.. 72500.. 72504.. 72506..
1SO REL RER
mm mm
3002-2,0-10E 0,2 0,2 512 512
3002-2,0-10E 0,2 0,0 512 512
3002-2,0-10E 0,0 0,2 512 512
3002-2,0-10F 0,2 0,2 552 552
3002-2,0-10F 0,2 0,0 552 552
3002-2,0-10F 0,0 0,2 552 552
P ) ) ° ) ) )
M ) ° ) ) ) °
K ) (e} (e} ¢) o) o)
N fe) (e} (e} o o o
S ) ) ° ) ) )
H
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3003 L/ 3003R
Denominazione CBMD Ccw CF S PDPT

mm mm mm mm
3003-3,4-.. -SPU 34 0,2 1,2 8
3003-3,4-.. 34 1,0 - 8

3003L/3003R -SPU 3002L /3002 R
3003 L/ 3003R
A Pertornitura frontale
-SPU -SPU
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620

T

F F F F
3003 L 3003R 3003 L 3003 R
72446.. 72444.. 72521.. 72520..
1SO

3003-3,4-8 510 510 510 510

T w=XxX= T
@O0 O0ee
@O0 O0e e
[ BNoRNORN BN J
® OO0 e o0
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3004 L / 3004 LV / 3004 R / 3004 RV

Denominazione CRE Ccw PDPT PNA B°
mm mm mm °

3004-3,2-5 35015 0,15 3,2 11 35 55

3004-3,2-5 35035 0,35 3,2 1 35 55

3004-3,2-6 29008 0,08 3,2 11 29 61

3004-3,2-6 29015 0,15 3,2 11 29 61

3004-3,2-6 29075 0,75 3,2 11 29 61

3004 L / 3004 LV / 3004 R / 3004 RV

A Pertornitura posteriore

-SP -SP -SP -SP
WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620
@) e N e
ofel=] [ofel=] [ofel=] [ofel]
F F F F
3004 L 3004 LV 3004 R 3004 RV
72562.. 72563.. 72560... 72561...
1SO
3004-3,2-5 35015 514 514
3004-3,2-5 35035 516 516
3004-3,2-6 29008 508 508 508 508
3004-3,2-6 29015 510 510 510 510
3004-3,2-6 29035 512 512 512 512
3004-3,2-6 29075 515 515 515 515
P ° ) ) )
M ° ) ° )
K (e} (e} o o)
N (e} (e} o o
S ) ) ) )
H
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Tornitura

Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3004 L/ 3004 R
Denominazione Ccw
3004-0,8-.. r(l)"g
3004-1,0-.. 1,0
3004-1,2-.. 1,2
3004-1,5-.. 1,5
3004-1,8-.. 1,8
3004 L / 3004 R

A Per tornitura posteriore

I1SO

3004-0,8-6
3004-1,0-6
3004-1,2-8
3004-1,5-8
3004-1,8-8

T w=x= T

03[114

CF
mm
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

PDPT
mm

o © 0 O O

&
mm
2,0
2,2
2,4
2,7
3,0

— v, vedipag(g). 138

3004L/3004R

WPU7620 WPU7620

-

F F
3004 L 3004 R

72457 .. 72456 ..

504 504
506 506
508 508
510 510
512 512
[ °
° °
o o
o) o
° °
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015RV

Denominazione CW CF PDPT B° Apmax

mm mm mm mm
3002-015-.. 2 0,3 10 15 0,45

3002-015L/LV / 3002-015 R/RV

3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

A Pertornitura e troncatura

WPU7620 WPU7620 WPU7620 WPU7620

o A

F F F F
3002-015L 3002-015 LV 3002-015R 3002-015 RV

72517 ... 72519.. 72516.. 72518..

1SO

3002-015-2,0-10 510 510 510 510
P ) ) ) )
M ° ° ° °
K ) ) o o
N (e} (e} [e} o
S ° ° ° °
H
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Tornitura

Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015RV

Denominazione CW CF PDPT B° Apmax
mm mm mm mm
3002-015-.. 2 0,3 10 15 0,45

3002-015L/LV / 3002-015 R/RV

3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

A Pertornitura e troncatura

-SC -SC
WPU7620 WPU7620

-SC
WPU7620

-SC
WPU7620

T

F F
3002-015L 3002-015 LV

72511... 72513..

1SO REL RER
mm mm
3002-015-2,0-10 0,15 0,00 510
3002-015-2,0-10 0,00 0,15 510
P ) )
M ) )
K ) )
N o (e}
S ) )
H

03]116 - v, vedi pag(g). 138

F
3002-015R
72510...

F
3002-015RV
72512 ...

510

@O0 e e
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

Denominazione Ccw PDPT b
mm mm mm
3005-1,0-.. 1,0 2,5 8
3005-1,5-.. 1,5 3,0 8
3005-2,0-.. 2,0 40 8
3005-2,5-.. 2,5 50 8
3005'3,0'.. 3,0 6,0 8 3005 I./ 3006 R
A Per scanalatura e tornitura longitudinale
WPU7620 WPU7620
Q o
F F
3005L 3005R
72466 .. 72464 ...
1SO REL RER
mm mm
3005-1,0-2,5 0,05 0,05 518 518
3005-1,5-3 0,05 0,05 510 510
3005-2,0-4 0,05 0,05 512 512
3005-2,5-5 0,05 0,05 514 514
3005-3,0-6 0,05 0,05 516 516
P ® )
M ) )
K o o
N (e} o)
S ) )
H
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3005L/3005R
Denominazione Ccw PDPT b B°
mm mm mm
3005-0,8-2,5 0,8 2,5 8 10
3005-1,0-3,5 1,0 35 8 10
3005-1,5-4 1,5 4,0 8 10
3005-1,5-4 R08 1,5 4,0 8 10
3005-2,0-5 2,0 5,0 8 10 3005 / 3006 R
3005-2,0-5 R08 2,0 50 8 10
3005-2,0-5 R15 2,0 5,0 8 10
3005-2,5-6 25 6,0 8 10
3005-2,5-6 R08 2,5 6,0 8 10
3005-2,5-6 R15 2,5 6,0 8 10
3005-3,0-6 3,0 6,0 8 10
3005-3,0-6 R08 3,0 6,0 8 10
3005-3,0-6 R15 3,0 6,0 8 10
3005L/3005R
A Perscanalatura e tornitura longitudinale
-CP -CP
WPU7620 WPU7620
~ ~
[ofe]=] [ofe]=]
F F
3005 L 3005R
72470... 72468 ...
ISO REL  RER
mm  mm
3005-0,8-2,5 0,00 0,00 508 508
3005-1,0-3,5 0,00 0,00 518 518
3005-1,5-4 0,00 0,00 510 528
3005-1,5-4R08 0,08 0,08 519 519
3005-2,0-5 0,00 0,00 512 512
3005-2,0-5R08 0,08 0,08 522 522
3005-2,0-5R15 0,15 0,15 532 532
3005-2,5-6 0,00 0,00 514 514
3005-2,5-6 R0O8 0,08 0,08 524 524
3005-2,5-6R15 0,15 0,15 534 534
3005-3,0-6 0,00 0,00 516 516
3005-3,0-6 RO8 0,08 0,08 526 526
3005-3,0-6R15 0,15 0,15 536 536
B ° °
M o °
K o o
N ¢} o
S ° °
H
0 o o
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3006 L / 3006 R
Denominazione TP Ccw PDPT PNA CF
mm mm mm ° mm
3006-2-6-.. 0,25-2,0 2 6 60 0,035
3006-3-10.. 0,25-2,0 3 10 60 0,035
3006L/3006R
3006 L / 3006 R
A Pertornitura difiletti (profilo parziale)
60°
WPU7620 WPU7620
ofels] [ofe]<]
F F
3006 L 3006 R
72478.. 72476..
1SO
3006-2-6-60 510 510
3006-3-10-60 512 512
P ) )
M ) )
K [e} o
N o) o
S ) °
H
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3006 VP L/ 3006 VPR
Denominazione TP D Ccw PDPT b PNA
mm mm mm mm mm °
3006-0,15.. 0,15 MO,6 0,16 0,275 8 60
3006-0,25.. 0,25 M1 - M1,2 0,28 0,275 8 60
3006-0,35.. 0,35 M1,6-M1,8 0,36 0,275 8 60
3006-0,35.. 0,35 M1,6 - M1,8 0,38 0,275 8 60 fre
3006-0,4-.. 0,40 M2 0,44 0,275 8 60 3006 L/ 3006 R
3006-0,45.. 0,45 M2,2 - M2,5 0,50 0,275 8 60
3006-0,5-.. 0,50 M3 0,70 1,400 8 60
3006-0,6-.. 0,60 M3,5 0,80 1,400 8 60
3006-0,7-.. 0,70 M4 0,90 1,800 8 60
3006-0,75.. 0,75 M4,5 0,95 1,900 8 60
3006-0,8-.. 0,80 M5 1,00 2,000 8 60
3006-1,0-.. 1,00 M6 - M7 1,20 2,400 8 60
3006-1,25.. 1,25 M8 - M9 1,45 2,900 8 60
3006-1,5-.. 1,50 M10- M11 1,74 3,400 8 60
3006-1,75.. 1,75 M12 1,95 3,900 8 60
3006-2,0-.. 2,00 M14 - M16 2,20 4,000 8 60
3006 VP L /3006 VPR
A Pertornitura difiletti (profilo completo)
60°
M
WPU7620 WPU7620
~
[ofe]=] [ofe]=]
F F
3006 VP L 3006 VPR
72474.. 72472..
ISO
3006-0,15-10-60 VP 50800 50800
3006-0,25-10-60 VP 510 510
3006-0,35-10-60 VP 512 512
3006-0,4-10-60 VP 514 514
3006-0,45-10-60 VP 516 516
3006-0,5-10-60 VP 518 518
3006-0,6-10-60 VP 520 520
3006-0,7-10-60 VP 522 522
3006-0,75-10-60 VP 524 524
3006-0,8-10-60 VP 526 526
3006-1,0-10-60 VP 528 528
3006-1,25-10-60 VP 530 530
3006-1,5-10-60 VP 532 532
3006-1,75-10-60 VP 534 534
3006-2,0-10-60 VP 53600
P ) )
M ) )
K o o
N o) o
S ) )
H
0 ) o
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3006 VP L/ 3006 VPR
Denominazione TP cw PDPT b PNA y-
mm mm mm mm °
3006-13 U.. 1,954 24 42 8 60 @
3006-14 U.. 1,814 2,2 39 8 60 |
3006-16 U.. 1,588 1,8 3,6 8 60 &
3006-18 U.. 1,411 1,6 34 8 60
3006-20U.. 1,270 14 29 8 60 3006L /3006 R
3006-24 U.. 1,058 1,2 2,4 8 60
3006-28 U.. 0,907 1,2 2,2 8 60
3006-32 U.. 0,794 1,0 2,0 8 60
3006-36 U.. 0,705 0,8 1,8 8 60
3006-40 U.. 0,635 0,8 1,8 8 60
3006-44 U.. 0,577 0,8 1,4 8 60
3006-48 U.. 0,529 0,6 1,4 8 60
3006 VP L/ 3006 VPR
A Per filettatura (profilo completo UN)
E E
60°
UN WPU7620 WPU7620
[ofel<] [ofe]=]
F F
3006 VP L 3006 VPR
72531.. 72530...
1SO
3006-13 UN 10-60 VP 52400 52400
3006-14 UN 10-60 VP 52200 52200
3006-16 UN 10-60 VP 52000 52000
3006-18 UN 10-60 VP 51800 51800
3006-20 UN 10-60 VP 51600 51600
3006-24 UN 10-60 VP 51400 51400
3006-28 UN 10-60 VP 51200 51200
3006-32 UN 10-60 VP 51000 51000
3006-36 UN 10-60 VP 50800 50800
3006-40 UN 10-60 VP 50600 50600
3006-44 UN 10-60 VP 50400 50400
3006-48 UN 10-60 VP 50200 50200
p o °
M ° °
K o o
N o o
S o )
H
0 o o
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Utensili di tornitura

Tornitura
- VertiClamp - Inserti

3006 L/ 3006 R

Denominazione TP Ccw
mm mm

3006-2-6-.. 0,25-2,0 2

3006-3-10.. 0,25-2,0 3

3006 L /3006 R

A Pertornitura difiletti (profilo parziale)

55°

I1SO

3006-2-6-55

3006-3-10-55

P

M

K

N

S

H

03[122

PDPT
mm

10

PNA CF

° mm
55 0,035
55 0,035

3006 L /3006 R

WPU7620 WPU7620

e o
F F
3006 L 3006 R
72527.. 72526 ..

— v, vedipag(g). 138

50000 50000
50200 50200
[ [ ]

[ ] [ ]

o (@)

(@) (e]

[ [ ]
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Tornitura
Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3006 VP L/ 3006 VPR
Denominazione TP D Ccw
mm mm mm
3006-G11-.. 2,309 1-11-6-11 2,54
3006-G14-.. 1,814 1/2-14-7/8-14 2,00

3006-G19-.. 1,337 1/4-19-3/8-19 1,48
3006-G28-.. 0,907 1/8-28-1/16-28 1,00
3006 VP L/ 3006 VPR
A Per tornitura di filetti (profilo completo)
55°
G
I1SO

3006-G11-10-55 VP
3006-G14-10-55 VP
3006-G19-10-55 VP
3006-G28-10-55 VP

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PDPT
mm
50
45
33
23

— v, vedipag(g). 138

b PNA
mm °
8 55
8 55
8 55
8 55
3006L/3006R
WPU7620 WPU7620

ofe]=] [o]e]<]
e
F F

3006 VP L 3006 VP R
72529.. 72528..
51100 51100
51400 51400
51900 51900
52800 52800

[ [ ]

[ ] [ ]

(@) (@)

[©) (e]

[ [ ]
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Tornitura

Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3007 L/ 3007 R
Denominazione Ccw b PDPT
mm mm mm
3007-R0,25-2-.. 0,5 12 2,0
3007-R0,5-2,5.. 1,0 12 2,5
3007-R0,6-2,5.. 1,2 12 2,5
3007-R0,75-3-.. 1,5 12 3,0
3007-R0,8-3-1.. 1,6 12 3,0
3007-R1,0-10 2,0 12 10,0
3007-R1,5-10 3,0 12 10,0
3007-R1,5-16 3,0 17 16,0
3007 L/ 3007 R

A Per scanalatura raggiate

1SO

3007-R0,25-2-10
3007-R0,5-2,5-10
3007-R0,6-2,5-10
3007-R0,75-3-10
3007-R0,8-3-10
3007-R1,0-10
3007-R1,5-10
3007-R1,5-16

T w=x=T

03[124

CRE
mm
0,25
0,50
0,60
0,75
0,80
1,00
1,50
1,50

3
S

NN NN ND NN DN

— v, vedipag(g). 138

=
)

D OO OO

3007 L /3008 R

WPU7620

WPU7620

F
3007 L
72482 ...

510
512
514
516
518
520
522

® OO0 e

F
3007 R
72480 ...

510
512
514
516
518
520
522

® OO0 e
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3012L/3012R /3001 L /3001 R

Denominazione Ccw PDPT b PNA CF
mm mm mm ° mm OPT ow
3012-2-6-.. 2,0 2 10 60 0,035
3012-2-10.. 2,0 10 12 90 0,02 5]
3001-3,5-.. 3,5 11 - -
3001R
3012L/3012R
A Perlaproduzione di smussi
ET ET
WPU7620 WPU7620
ofels] [ofe]<]
F F
3012L 3012R

72486 .. 72484...
1SO
3012-2-6-60 51000 51000
3012-2-10-45 51200 51200
P ) °
M ) )
K [e} o
N o o
S ) °
H
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Inserti

3012L/3012R /3001 L /3001 R

Denominazione Ccw PDPT S1 INSL
mm mm mm mm o
3001-3,5-.. 35 11 8 40,5 L
3001-3,6-.. 3,6 17 8 515 & ol
3012-2-10.. 2,0 10 8 40,0
3012-2-6-.. 2,0 2 8 40,0
3001R
3012L/3012R
A Insertigrezzi
ET ET
WUU7620 WUU7620
/ﬁ 27
3001L 3001R
72414.. T72412..
1SO
3001-3,5-10 11000 11000
3001-3,6-17 13000 13000
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Portainserti

VertiClamp - Portainserti, esecuzione standard

\F@\ // =gy
S B E

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72302.. 72300..

Denominazione ISO H B OAL Inserto
mm mm  mm

3000-08x100 . 8 8 100 30.. 008 008
3000-10x100 . 10 10 100 30.. 010 010
3000-12x100 . 12 12 100 30.. 012 012
3000-16x125 . 16 16 125 30.. 016 016
3000-20x125. 20 20 125 30.. 020 020
3000-25x150 . 25 25 150 30.. 025

-

Cacciavite Vite di fissaggio

80950.. 72950...

Parti di ricambio

per codice n.

72300016/ 72302016 T08 110 005
72300008 /72302008 TO8 110 004
72300010/ 72302010 TO8 110 005
72300012 /72302012 TO8 110 005
72300020/ 72302 020 TO8 110 005
72 302 025 TO8 110 005

VertiClamp - Portainserti standard con refrigerazione interna

Zmax, CRNT

H
OAH

ontl| |

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra | NEW | | NEW |

sinistro destro

72311... 72310..

Denominazione ISO H B OAL  OAH  Zn.,. CRNT CNT Inserto
mm mm mm mm mm
3000-08x100 .IC 8 12 100 12,2 26 M5 M5 30.. 008 008
3000-10x100.I1C 10 12 100 14,0 26 M5 M5 30.. 010 010
3000-12x100.I1C 12 12 100 16,0 26 M5 M5 30.. 012 012
3000-16x100..IC 16 16 125 20,0 26 M5 G1/8" 30.. 016 016
3000-20x100.1C 20 20 125 240 26 M5  G1/8" 30.. 020 020
3000-25x100.IC 25 25 125 29,0 26 M5  G1/8" 30.. 025 025
w 2l -
Vite di Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura chiusura
72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72310008 /72311 008 M5x4 011 TO08 110 004
72310010/ 72311010 M5x4 011 TO08 110 005
72310012 /72311 012 M5x4 011 TO08 110 005
72310016 /72311016 G1/8" 010 Mb5x4 011 TO08 110 005
72310020/ 72 311 020 G1/8" 010 Mb5x4 011 TO08 110 005
72310025/ 72 311 025 G1/8" 010 M5x4 011 T08 110 005
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Portainserti

VertiClamp - Portainserti, esecuzione slim

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

72309.. 72308..

Denominazione ISO H B OAL LH WF Inserto

mm mm mm mm mm
3000-10x100 .A 10 10 100 37 8 30.. 006 006
3000-12x100 .A 12 12 100 37 8 30.. 008 008
3000-16x125 .A 16 16 125 37 8 30.. 010 010

- g

Cacciavite Vite di fissaggio

80950.. 72950...

Parti di ricambio

per codice n.

72308006 /72 309 006 T08 110 004
72308008 /72309 008 T08 110 004
72308010/72309010 T08 110 004

VertiClamp - Portainserti esecuzione slim con refrigerazione interna

Le illustrazioni mostrano 'esecuzione destra | NEW | | NEW |

sinistro destro

72315... 72314..

Denominazione ISO H B OAL WF LH OAH  Zn,.,.  CNT CRNT Inserto
mm mm  mm mm mm  mm mm
3000-16x125.AIC 16 16 125 8 37 20 27 G1/8" M5 30.. 016 016
AN el -G
Vite di Vite di Cacciavite Vite di fissaggio
chiusura chiusura
72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
Parti di ricambio
per codice n.
72314016 /72315016 G1/8" 010 Mb5x4 011 TO08 110 004
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Tornitura

Utensili di tornitura - VertiClamp - Portainserti

VertiClamp - Portainserti esecuzione slim con sede inserto spostata

Denominazione ISO H B
mm ~ mm
3000-10x100 .AV 10 10
3000-12x100 .AV 12 12
3000-16x125 .AV 16 16

Parti di ricambio

per codice n.
72316010/ 72317010
72317 012
72316016 /72317016

OAL
mm
100
100
125

el ]

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

LH
mm
28

28

WF Inserto
mm
8 30..
8 30..
8 30..

T08
T08
T08

sinistro

72 317 ...

010
012
016

D

Cacciavite

80950 ...

110
110
110

destro

72316 ...

010

016

[

Vite di fissaggio

72950 ...

004
004
004

VertiClamp - Portainserti esecuzione slim con sede inserto spostata e refrigerazione interna

La

Denominazione ISO H B
mm  mm
3000-16x125 .AV IC 16 16

Parti di ricambio
per codice n.
72312016 /72313016

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
125

CRNT _WF

i

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

OAH
mm
20

G1/8"

Zma. CRNT ~ CNT Inserto
mm
27 M5 G1/8" 30..
Vite di Vite di
chiusura chiusura
72950 ... 72950 ...
010 Mb5x4 011 TO08

sinistro

72313 ...

016

]

Cacciavite

80950...

110

destro

72312 ...

016

[

Vite di fissaggio

72950 ...

004

03129
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Utensili di tornitura - VertiClamp - Portainserti

VertiClamp - Portainserti, esecuzione combinata

RERE

1"
OAL

: ?ﬁf ==

sinistro destro

72306.. 72304..

Denominazione ISO H B OAL Inserto

mm ~mm  mm
3000-08x100.C 8 8 100 30.. 008 008
3000-10x100.C 10 10 100 30.. 010 010
3000-12x100.C 12 12 100 30.. 012 012
3000-16x125 .C 16 16 125 30.. 016 016
3000-20x125 .C 20 20 125 30.. 020 020

- WG

Cacciavite Vite di fissaggio Bussola filettata

80950.. 72950.. 72950...

Parti di ricambio

per codice n.

72304008 /72 306 008 T08 110 003 008
72304010/ 72306 010 T08 110 003 008
72304012 /72306 012 T08 110 003 008
72304016/ 72 306 016 T08 110 003 008
72304020/ 72 306 020 T08 110 003 008
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Utensili di tornitura - Collegamenti refrigerante

Vite di riduzione
A max. 200 bar / 2900 psi
A Non e necessario un anello di tenuta

THSZWS
THSZMS

OAL

L THSZWS THSZMS  OAL
Denominazione

mm

RV.100.M6-M5 M5 M6 18
RV.100.M8x1-M5 M5 M8x1 15
RV.100.M10x1-M5 M5  M10x1 15
RV.100.G1/8-M5 M5  G1/8" 15

Vite di riduzione

A max. 200 bar /2900 psi
A Compreso anello ditenuta

Tubo (bocchettone / bocchettone)

A max. 200 bar /2900 psi

Denominazione i il
HDKS.150.4-4 4 4
002 HDKS.200.4-4 4 4
008 HDKS.300.4-4 4 4
007 HDKS.500.4-4 4 4
006

OAL
mm
150
200
300
500

72305 ...

003
014
025
037

Tubo (bocchettone / filetto)

A max. 200 bar /2900 psi
A Non & necessario un anello di tenuta

; OAL
5 E § L —r | ﬁw
: \ d 3
OAL g
72 305 ...
72 301 ... D L THSZMS CXD  OAL
Denominazione | SZWS THSZMS ~ 0AL enominazione mm  mm
enominazione mm HDKS.150.M5-4 M5 4 150 010
RV.100.M5-M6 M6 M5 15 001 HDKS.200.M5-4 M5 4 200 021
RV.100.M5-M8x1  M8x1 M5 23 003 HDKS.300.M5-4 M5 4 300 033
RV.100.M5-M10x1 M10x1 M5 27 005 HDKS.500.M5-4 M5 4 500 045
RV.100.M5-G1/8  G1/8" M5 27 004
Anello ditenuta
72950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
72301001 009
72301003 009
72301 005 009
72301 004 009
)
@ Collegamento refrigerante da ordinare separatamente
03]131

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Utensili di tornitura - Collegamenti refrigerante

Collegamento diritto a vite

A max. 200 bar / 2900 psi

-0 e
<

OAL

DCONWS
THSZMS

DCONWS THSZMS OAL

Denominazione mm

KA. M5-4 4 M5
KA. G1/8-4 4 G1/8"

Collegamento rapido (frizione)

A max. 200 bar /2900 psi

LJ
THSZMSW

D N THSZMS  OAL
enominazione -
KIG.M5 M5 26

e

72 307 ...

009
003

2

72 319...

001

Collegamento a vite orientabile

A max. 200 bar /2900 psi

OAL

Je=: A
ay z =
THSZWS S
72 307 ...

D o DCONWS OAH THSZMS OAL
enominazione mm mm mm
KA.SV.M5-4 4 21 M5 28 017
KA.SV.G1/8-4 4 30 Gi/8" 37 012

Collegamento rapido (a manicotto)

A max. 200 bar /2900 psi

A Non & necessario un anello di tenuta

[ —

(I

W

THSZMS

s

L THSZMS
Denominazione

SAG.M5 M5

OAL
mm
20

oy

72320 ...

001

)
@ Collegamento refrigerante da ordinare separatamente

03[132
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Tornitura

Utensili di tornitura - 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
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
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
1.0635
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

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio
TCM10. CTCPTI5.P CTOP125-PCTOPI3SP CTCMI20 CTPMI25 CTCMI30 CTPP430 cwnzizo CTEITIO BTEI0 CTRITIS yoror HPOK cwnis wuu7e1o weu7eto weu7620

Indice v in m/min
P.1.1 309 370 295 210 229 203 184 215 325 340 275 85 110 115
P12 266 315 250 175 200 171 152 190 286 300 236 50 65 70
P13 227 270 210 145 173 142 123 165 250 260 200 50 65 70
P.1.4 213 250 200 135 164 132 113 160 238 250 188 50 65 70
P1.5 193 230 180 120 150 118 98 150 220 235 170 50 65 70
P.2.1 273 325 260 180 204 176 157 200 292 300 242 50 65 70
P2.2 210 250 195 130 161 130 110 160 235 250 185 50 65 70
P23 193 230 180 120 150 118 98 140 220 235 170 50 65 70
P24 144 170 130 85 116 81 61 110 175 190 125 50 65 70
P.3.1 219 200 170 150 159 142 124 140 140 150 138 50 65 70
P3.2 167 140 105 95 116 97 81 100 85 95 81 50 65 70
P.3.3 114 85 40 35 73 51 38 70 30 35 24 50 65 70
P.4.1 219 200 170 155 159 142 124 140 140 155 138 50 65 70
P42 193 170 135 125 138 119 103 120 113 130 109 50 65 70
M.1.1 219 155 159 142 124 140 130 140 150 138 100 55 65
M.2.1 95 116 97 81 100 85 85 90 81 59 40 45
M.3.1 135 146 128 11 130 115 124 130 120 85 55 65
K.1.1 255 170 140 200 170 140 110 115
K.1.2 235 160 130 160 130 115 110 115
K.21 260 270 180 140 190 180 150 110 115
K22 215 205 160 140 150 130 110 110 115
K31 300 250 200 100 210 190 170 110 115
K32 205 210 160 100 180 160 140 110 115
N.1.1 300 1750 1840 1840 1750 1650 1400 1650 180 200 220
N.1.2 315 1500 1600 1600 1500 1350 1100 1400 180 200 220
N.2.1 270 1250 1250 1250 1200 1200 950 1250 180 200 220
N.2.2 140 1250 1250 1250 1200 1100 950 1200 180 200 220
N.2.3 180 700 750 750 700 600 500 750 180 200 220
N.3.1 200 650 650 650 625 525 425 600 180 200 220
N.3.2 200 600 630 630 600 500 400 570 180 200 220
N.3.3 200 480 500 500 475 375 275 460 180 200 220
N.4.1 200 330 340 340 325 275 225 280 180 200 220
S.1.1 85 65 100 110 40 43 40 45 45
S.1.2 26 50 80 85 30 88 40 45 45
S.24 20 45 63 75 30 33 & 40 40
S.2.2 20 40 40 45 24 25 & 40 40
S.2.3 18 40 38 43 20 20
S.3.1 110 65 95 100 110 110
S.3.2 63 50 55 60 70 70 35 45 45
S.3.3 45 40 40 45 50 50 35 45 45
H.1.1
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 che vanno aumentati o ridotti ca. £20% a seconda dell'impiego.
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Tornitura
Utensili di tornitura - Dati di taglio

Lavorabilita dei metalli non ferrosi con inserti in m.d.

Gruppo di materiale
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Leghe di alluminio fuso 2
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Leghe di rame fuso
9 Ottone
Bronzo

* 1 =Dbuona lavorabilita, 5 = difficile lavorabilita

cuttingtools.ceratizit.com

Esempi di materiale

AI99,5
AI99,5
AI99
AI99

Al'Mn
Al'Mn
Al'Mg 1
Al'Mg 1
AlMg 3
AlMg 3
Al'Mg 5
ALMg5
Al'Mg 4,5 Mn
Al'Mg 4,5 Mn
Al'Mg Si 0,5
AlMg Si0,5
Al'Mg Si 1
Al'Mg Si 1
Al'Mg Si Pb
Al Cu SiPb
Al CuMg Pb
AlCuMg 1
Al CuMg 1
Al CuMg 2
Al CuMg 2
AlCu SiMn
Al Cu SiMn
AlZn Mg Cu 1,5
AlSn6 Cu
G-AISi 12
G-AlSi 10 Mg
G-AlSi 5 Mg
G-AISi 7 Mg (9 Mg)
G-AlISiCu 3
G-AlISi6 Cu 4
G-AlMg 3 (Mg 5)
G-AlMg 9
G-Al Mg 10
G-Al'Mg 3 Si (5 Si)
G-AlCu 4 Ti(Mg)
G-Al Si 12 Cu Mg Ni
CuAg
CuAs
CuCd
CuCd Sn
CuMg
CuMn
CuZznAl
CuSn
CuSnZn
CuNi
CuNiFe
CuAl

W7
F13
W8
F14

W10
F16
W10
F19
W18
F25
W25
F28
w27
G35
W
F13-25
W
F21-30
F20-28
F28-37
F34-37
W
F33-40
W
F40-47
W
F43-46
F50-52

Lavorabilita delle
leghe d‘alluminio

*

S~ oo
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Commenti

Trucioli a matassa

Eventuale superficie di bassa qualita
Eccessiva formazione di taglienti di riporto
Lunga vita utile

Utilizzare emulsione refrigerante

Truciolo a matassa, elicoidale o rinfollato
Elevati avanzamenti necessari per buon
controllo truciolo

Formazione di taglienti di riporto

Lunga durata utile

Emulsione refrigerante raccomandata

Buon controllo truciolo con maggiore
avanzamento

Buona formazione truciolo
Nessuna formazione di taglienti di riporto
Superficie molto buona

Buon controllo truciolo
Buona qualita della superficie
Scarsa formazione di taglienti diriporto

Buon controllo truciolo

Formazione di taglienti di riporto

Il maggiore contenuto di Si causa una durata
utile minore

Eccessiva usura nel metallo duro

Buon controllo truciolo
Buona qualita della superficie
Lunga durata utile

03135
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio con diamante CTD PD20 / PS30 / PU20 / CD10 / MD05

a,=0,04-0,4 mm a,=04-1,0mm a,=04-2,5mm
Rugosita R, in um Rugosita R, in um Rugosita R, in um
Indice Gruppo di materiale 2,5-50 5,0-10 2,5-5,0 5,0-10 2,5-5,0 5,0-10
CTD.. CTD.. CTD.. CTD.. CTD.. CTD..
Materialeda  PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/
taglio CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MD0O5  CD10/MDO5
v, in m/min 400-2500 400-2500 400-2000 400-2000 400-1600 400-1600
Leghe di alluminio est i
Ng ccone Stallmimoesiiuse Materiale da PD20/ CD10 PD20/ CD10 PD20/CD10
Ni2 Senzasi taglio
£-0,05-0,5 mm/g. v, in m/min 400-2500 400-2000 400-1600
Materiale da
taqli PD20/PU20  PD20/PU20  PD20/PU20  PD20/PU20  PD20/PU20  PD20/PU20
v, in m/min 400-2500 400-2500 400-2000 400-2000 400-1600 400-1600
Materialeda  PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/
taglio CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MD05  CD10/MDO5
Leghe di alluminio fuso v, in m/min 600-2000 600-2200 600-1800 600-2000 600-1500 6001800
Si<12 % - indurito Materialeda  PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/
N.21 oppure taglio D10 D10 D10 D10 D10 D10
Si=12-20% - non indurito v, in m/min 400-2000 400-2200 400-1800 600-2000 400-1500 400-1800
=0,05-0,5 mm/g. i
g Matgg;ﬁ': i PS30 PS30 PS30 PS30 PS30
v, in m/min 600-2000 600-2200 600-1800 600-2000 6001500
Materialeda  PU20/CD10/ PU20/CD10/ PU20/CD10/ PU20/CD10/ PU20/CD10/ PU20/CD10/
taglio MDO5 MDO5 MDO5 MDO5 MDO5 MDO05
v, in m/min 800-1200 400-1800 700-1000 400-1500 600-900 400-1200
N.2.2 eonedialluminiofuso Materiale da PU20/ CD10 PU20/CD10 PU20/CD10
N.2.3 Si=12-20 % taglio
%3 40,05-0,5mm/g. v, in m/min 600-1800 6001500 6001200
Materia]e da PU20 PU20
taglio
v, in m/min 600-1800 600-1500
Materialeda  PD20/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/ PS30/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/
taglio CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MD05  CD10/MDO5
v, in m/min 400-1800 300-1600 400-1600 300-1600 400-1400 400-1500
N.3.1 : Materiale da PD20/PU20/ PD20/PU20/ PS30/PU20/ PD20/PU20/ PD20/PU20/
Rame e legh f
N3z e fm‘:]' /rame uso taglio PU20/CD10 CD10 CD10 CD10 CD10 CD10
N33 | ooToe Mg v, in m/min 300-1500 300-1500 400-1600 300-1500 400-1500 300-1400
Matgg'ﬁ': i PD20/PU20 PS30/PU20  PD20/PU20  PS30/PU20
v, in m/min 300-1800 3001700 300-1600 200-1300
Materiale da PD20/CD10/ PD20/CD10/ PS30/CD10/
taglio MDO5 MDO5 MDO05
- v, in m/min 400-1200 300-1000 200-1000
Materie plastiche senza Materiale d
0.1.1 cariche abrasive (vetro a g@'}ig a PD20/CD10 PD20/CD10 PS30/CD10
0.1.2  acrilico) ) .
. vein m/min 300-1200 200-1000 200-900
Mattzrg"‘lil': i PD20/CD10 PD20/CD10 PD20/CD10
v, in m/min 400-1200 300-1000 200-1000
Materiale da  PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/
taglio D10/ MDO5 CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5  CD10/MDO5
Materie plastiche con v, in m/min 500-1000 400-900 300-900 300-800 200-1200
02y CAricheabrasive Materiale da  PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/ PS30/PU20/
0'2'2 (rinforzate con fibre di taglio cD10 cD10 cD10 cD10 cD10
*>£ Vetro o di carbonio) v, in m/min 400-900 300-800 200-900 200-800 200-1400
£-0,05-0,7 mm/g. :
& Matgg'ﬁ': i PU20 PU20 PU20 PU20
v, in m/min 500-1000 400-800 300-1000 300-800
Materiale da  PD20/PS30/ PD20/PS30/ PD20/PS30/
0.31 Grafite taglio PU20/CD10 PU20/CD10 PU20/CD10
v, in m/min 100-3000 100-3000 100-3000
O Taglio continuo © Profondita di taglio variabile 2 Taglio interrotto
031136 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Tornitura

Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio per le geometrie rompitruciolo CB

-CB1
Geometrie formatruciolo 3D -CB1
a,inmm f,inmm/g.
Raggio di punta . .

min. max. min. max.

. 0,1 mm 0,05 0,30 0,02 0,05

0,2 mm 0,06 0,40 0,03 0,08

0,4 mm 0,10 0,80 0,04 0,15

0,8 mm 0,15 1,00 0,08 0,20

1,2mm 0,30 1,50 0,12 0,25

Finitura e superfinitura

Geometria tagliente estremamente viva

Profondita di taglio a,: 0,05-1,5 mm

Pressione da taglio minima per la massima precisione
Per la lavorazione di pezzi a parete sottile e pezzi instabili

> > > > >

Geometrie formatruciolo 3D -CB2
a,inmm f,inmm/g.
Raggio di punta

min. max. min. max.

: 0,2 mm 0,50 0,80 0,08 0,12
0,4 mm 0,60 1,50 0,08 0,20

0,8 mm 0,70 1,50 0,15 0,30

1,2mm 0,80 2,00 0,20 0,40

Semifinitura e finitura

Geometria tagliente leggermente negativa

Profondita di taglio a,: 0,5-2,0 mm

Buona finitura superficiale abbinata a tolleranze minime

Per la lavorazione di pezzi con pareti spesse e con condizioni stabili

> > > > >

-CB3

Geometrie formatruciolo 3D -CB3

a,inmm f,in mm/g.
Raggio di punta
min. max. min. max.

0,4 mm 1,00 3,00 0,10 0,20
0,8mm 1,00 3,00 0,15 0,35

Lavorazione media e sgrossatura

Rompitruciolo aggressivo

Profondita di taglio a,: 1,0-3,0 mm

Per la lavorazione di pezzi in condizioni stabili
Deve essere garantita una adeguata refrigerazione

> > > > >
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio - sistema VertiClamp

Troncatura Tornitura longitudinale

WPU7620 Finitura Media Sgrossatura  WPU7620 Finitura Media Sgrossatura
Indice v inm/min f f f Viinm/min  a,inmm f f f
P11 80 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 80 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P1.2 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P1.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.1.4 75 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.1.5 75 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.2.1 75 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.2.2 75 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.2.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.2.4 75 0,005-0,080 0,02-015  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.3.1 75 0,005-0,080 0,02-015  0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.3.2 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.3.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 75 <3 0,005-0,080 0,02-0,15  0,10-0,25
P.4.1 75 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 75 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
P.4.2 75 0,005-0,080 0,01-012  0,10-0,20 75 <25 0,005-0,080 0,01-0,42  0,10-0,20
M.1.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 55 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
M.2.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 55 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
M.3.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 55 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.1.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.1.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.2.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.2.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.3.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
K.3.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 70 <25 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20
N.1.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.1.2 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.2.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.2.2 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.2.3 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.3.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,40 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.3.2 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.3.3 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
N.4.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30 180 <3 0,050-0,200 0,02-0,25  0,10-0,30
S.11 45 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25 45 <25 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25
S.1.2 45 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25 45 <25 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25
S.21 40 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25 40 <25 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25
S.2.2 40 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25 40 <25 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25
S.2.3
S.3.1
S.3.2 45 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25 45 <25 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25
S.3.3 45 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 45 <25 0,005-0,060 0,02-0,08  0,10-0,25
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.
I'valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell'impiego.
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio - sistema VertiClamp e sistema TriClamp

Sistema VertiClamp SistemaTriClamp
Scanalatura Tornitura longitudinale
WPU7620 Finitura Media Sgrossatura WUU7610 WPU7610 WPU7620 WUU7620

Indice v in m/min f f f Vv, in m/min f Apmax, IN MM
P11 80 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 85 110 115 80 0,005-0,080 1,5
P1.2 75 0,005-0,080 0,02-015 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P1.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P1.4 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P1.5 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.2.1 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.2.2 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.2.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.2.4 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.3.1 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.3.2 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.3.3 75 0,005-0,080 0,02-0,15 0,10-0,25 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P41 75 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
P.4.2 75 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 50 65 70 40 0,005-0,080 1,5
M.1.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 55 65 0,005-0,080 1,5
M.2.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 40 45 0,005-0,080 1,5
M.3.1 55 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 55 65 0,005-0,080 1,5
K.1.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12 0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
K.1.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12 0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
K.2.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12 0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
K.2.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
K.3.1 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
K.3.2 70 0,005-0,080 0,01-0,12  0,10-0,20 110 115 0,005-0,080 1,5
N.1.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.1.2 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.2.1 180 0,050-0,200  0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.2.2 180 0,050-0,200  0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.2.3 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.3.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.3.2 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.3.3 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
N.4.1 180 0,050-0,200 0,02-0,25 0,10-0,30 180 200 220 180 0,050-0,200 1,5
S.1.1 45 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 40 45 45 40 0,005-0,060 1,0
S.1.2 45 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 40 45 45 40 0,005-0,060 1,0
S.2.1 40 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 88 40 40 35 0,005-0,060 1,0
S.2.2 40 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 85 40 40 35 0,005-0,060 1,0
S.2.3

S.3.1

S.3.2 45 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 85 45 45 40 0,005-0,060 1,0
S.3.3 45 0,005-0,060 0,02-0,08 0,10-0,25 85 45 45 40 0,005-0,060 1,0
H.1.1

H.1.2

H.1.3

H1.4

H.21

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.
I'valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell'impiego.
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Dati di taglio per inserti negativi

-F50 -M50
f a, f a,
o . consi- . consi- . consi- . consi-
Denominazione  min. . max.  min. . max.  min. . max. min. . max.
gliato gliato gliato gliato
mm/g. mm mm/g. mm
CN..090304 006 015 025 02 0,5 1,5
CN..090308 010 0,20 030 04 1,0 2,0
CN.. 120404 006 015 0,25 0,2 0,6 15 010 0,20 0,30 0,4 2,0 5,0
CN.. 120408 010 0,20 030 04 1,0 20 015 0,25 040 06 2,0 50
CN.. 120412 014 0,25 0,35 0,6 1,4 2,6 0,20 0,30 0,50 1,0 2,0 50
CN.. 120416 025 040 0,60 14 2,0 5,0
CN.. 160608 015 025 040 06 3,0 8,0
n CN.. 160612 020 030 050 10 3,0 8,0
CN.. 160616 025 040 060 14 3,0 8,0
CN.. 160624
CN.. 190608
CN.. 190612
CN.. 190616
CN.. 190624
CN.. 250924
DN.. 110402 004 0,110 0,20 0,1 0,4 2,3
DN.. 110404 006 015 025 072 0,6 15 010 020 030 04 1,5 40
DN.. 110408 0,10 0,20 0,30 0,4 1,0 2,0 015 0,25 040 0,6 1,5 4,0
DN.. 110412 014 0,25 035 06 1,4 26 020 030 050 10 1,5 40
DN.. 150404 006 015 025 02 0,6 15 010 020 030 04 2,0 50
’ DN.. 150408 010 0,20 0,30 0,4 1,0 2,0 015 0,25 040 0,6 2,0 5,0
DN.. 150412 014 025 035 06 1,4 26 020 030 050 10 2,0 50
DN.. 150416 025 040 0,60 14 2,0 5,0
DN.. 150604 006 015 0,25 0,2 0,6 15 0,10 0,20 0,30 0,4 2,0 5,0
DN.. 150608 010 020 030 04 1,0 20 015 0,25 040 06 2,0 50
DN.. 150612 014 0,25 0,35 0,6 1,4 2,6 020 0,30 0,50 1,0 2,0 5,0
DN.. 150616 025 040 0,60 14 2,0 5,0
SN.. 090308 010 020 030 04 1,0 2,0
SN.. 120404 006 0,15 0,25 0,2 0,6 1,5
SN.. 120408 0,10 0,20 0,30 0,4 1,0 2,0 015 0,25 040 0,6 2,0 5,0
SN.. 120412 014 0,25 035 06 1,4 26 020 030 050 10 2,0 50
SN.. 120416 025 040 0,60 14 2,0 5,0
SN.. 150608 015 0,25 040 06 3,0 8,0
u SN.. 150612 020 030 050 10 3,0 8,0
SN.. 150616 025 040 0,60 14 3,0 8,0
SN.. 190612
SN.. 190616
SN.. 190624
SN.. 250724
SN.. 250924
TN.. 110304 006 015 0,25 0,2 0,6 1,5
TN.. 110308 010 020 030 04 1,0 2,0
TN.. 160404 006 015 025 072 0,6 15 010 020 030 04 2,0 50
TN.. 160408 0,10 0,20 0,30 0,4 1,0 2,0 015 0,25 040 0,6 2,0 5,0
A TN.. 160412 014 0,25 0,35 0,6 1,4 2,6 020 030 0,50 1,0 2,0 5,0
TN.. 220404
TN.. 220408 015 025 040 06 3,0 8,0
TN.. 220412 020 030 050 10 3,0 8,0
TN.. 220416
VN.. 160404 006 0,15 0,25 0,2 0,6 1,5 0,10 0,20 0,30 0,4 1,0 4,0
MO . 160408 010 020 030 04 10 20 015 025 040 06 1,0 40
VN.. 160412 0,20 0,30 0,50 1,0 1,0 4,0
WN.. 060404 006 015 025 072 0,6 15 010 0,20 030 04 1,0 3,0
WN.. 060408 010 0,20 030 04 1,0 20 015 0,25 040 06 1,0 3,0
WN.. 060412 0,20 0,30 0,50 1,0 1,0 3,0
A WN.. 080404 006 0,15 0,25 0,2 0,6 1,5 0,10 0,20 0,30 0,4 1,5 4,0
WN.. 080408 010 0,20 030 04 1,0 20 015 0,25 040 06 1,5 4,0
WN.. 080412 014 0,25 035 06 1,4 26 020 030 050 10 1,5 40
WN.. 080416 025 040 0,60 14 1,5 4,0
Affilato stabile

< >

o \
@ | dati di taglio riportati sono indicativi. E consigliabile adattarli alle condizioni reali.
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Denominazione

CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
. 190624
CN..
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
150412
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
.220416
VN..
VN..
VN..
WN..
WN.
WN..
WN..
WN..
WN.
WN..

DN.

TN.

(e}
@ Le informazioni su geometrie non comprese in questa panoramica si possono trovare a — pag(g). 149-152

cuttingtools.ceratizit.com

090304
090308
120404
120408
120412
120416
160608
160612
160616
160624
190608
190612
190616

250924
110402
110404
110408
110412
150404
150408

150416
150604
150608
150612
150616
090308
120404
120408
120412
120416
150608
150612
150616
190612
190616
190624
250724
250924
110304
110308
160404
160408
160412
220404
220408
220412

160404
160408
160412
060404

.060408

060412
080404
080408

.080412

080416

-M70
f a,
. consi- . consi-
min. A max. min. A max.
gliato gliato
mm/g. mm
020 030 045 08 3,0 6,0
0,25 040 0,60 1,2 3,0 6,0
030 045 0,70 1,6 3,0 6,0
020 030 045 08 4,0 8,0
025 040 0,60 1,2 4,0 8,0
030 045 0,70 16 4,0 8,0
040 0,70 1,20 2,4 4,0 8,0
020 030 045 08 4,5 9,0
025 040 0,60 12 45 9,0
030 045 0,70 16 45 9,0
040 0,70 1,20 2,4 4,5 9,0
040 0,70 1,20 2,4 6,0 13,0
020 025 045 08 2,0 5,0
025 0,35 0,60 12 2,0 50
020 025 045 08 2,5 6,0
025 0,35 0,60 1,2 2,5 6,0
030 040 0,70 16 2,5 6,0
020 025 045 08 2,5 6,0
025 0,35 0,60 1,2 2,5 6,0
030 040 0,70 16 2,5 6,0
020 030 050 08 3,0 6,0
0,25 040 0,65 1,2 3,0 6,0
030 045 0,70 16 3,0 6,0
0,25 040 0,65 1,2 4,0 8,0
030 045 0,75 16 4,0 8,0
025 040 0,65 12 45 9,0
030 045 0,75 16 45 9,0
040 0,70 1,20 2,4 4,5 9,0
040 0,70 1,20 2,4 6,0 13,0
020 025 045 08 2,5 6,0
025 035 0,60 12 2,5 6,0
015 0,20 030 04 3,0 7,0
020 025 045 08 3,0 7,0
025 0,35 0,60 12 3,0 7,0
030 040 0,70 16 3,0 7,0
020 030 045 08 2,0 4,0
025 040 0,60 12 2,0 4,0
020 030 045 08 2,5 5,0
0,25 040 0,60 1,2 2,5 50
030 045 0,70 16 2,5 5,0
Affilato stabile

<
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Dati di taglio per inserti negativi
-F30 -M30

- . consi- . consi- . consi- . consi-
Denominazione  min. . max.  min. . max.  min. . max.  min. . max.

gliato gliato gliato gliato

mm/g. mm mm/g. mm

CN..090304

CN..090308

CN.. 120404 005 015 025 04 1,0 2,0

CN.. 120408 010 022 035 08 15 25 015 025 040 10 20 45
CN.. 120412 020 030 050 12 2,5 50
CN.. 120416 025 035 05 16 2,5 50

CN.. 160608
CN.. 160616

CN.. 160624
CN.. 190608
CN.. 190612
CN.. 190616
CN.. 190624
CN..250924
DN.. 110402
DN.. 110404 005 015 025 04 1,0 2,0
DN.. 110408 010 020 035 08 15 25 015 025 040 10 20 45
DN.. 110412 020 030 050 12 20 45
DN.. 150404
’ DN.. 150408
DN.. 150412
DN.. 150416
DN.. 150604 005 015 025 04 1,0 2,0
DN.. 150608 010 020 035 08 15 25 015 025 040 10 2,0 55
DN.. 150612 020 030 050 12 20 55
DN.. 150616
SN..090308
SN.. 120404 010 015 030 04 1,0 2,0
SN.. 120408 015 020 040 08 1,5 25 020 025 045 10 20 45
SN.. 120412 015 020 040 12 18 25 025 030 050 12 2,0 50
SN.. 120416

SN.. 150608
n SN.. 150612
SN.. 150616

SN.. 190612
SN.. 190616
SN.. 190624
SN.. 250724
SN.. 250924
TN.. 110304
TN. 110308
TN.. 160404 005 015 025 04 10 20
TN.. 160408 010 015 035 08 15 25 015 025 040 10 20 45
A TN.. 160412 020 030 050 12 20 45
TN, 220404
TN.. 220408
TN, 220412
TN. 220416
VN.. 160404 008 010 020 04 10 20
MO . 160408 010 045 030 08 15 25 015 025 040 10 15 40
VN.. 160412
WN.. 060404 005 015 025 04 10 20
WN.. 060408 010 020 030 08 15 25 015 025 040 10 15 35

WN.. 060412 020 030 045 12 1,5 40
A WN.. 080404 005 015 025 04 1,0 20

WN.. 080408 010 020 035 08 1,5 2,5 015 0,25 040 1,0 2,0 4,5
WN.. 080412 020 0,30 0,50 1,2 2,0 50
WN.. 080416

Affilato stabile

< >

o \
@ | dati di taglio riportati sono indicativi. E consigliabile adattarli alle condizioni reali.
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Denominazione

CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
CN..
. 190624
CN..
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
DN.
DN..
DN..
DN..
DN..
DN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
SN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
TN..
.220416
VN..
VN..
VN..
WN..
WN.
WN..
WN..
WN..
WN.
WN..

TN.

090304
090308
120404
120408
120412
120416
160608
160612
160616
160624
190608
190612
190616

250924
110402
110404
110408
110412
150404
150408

150412

150416
150604
150608
150612
150616
090308
120404
120408
120412
120416
150608
150612
150616
190612
190616
190624
250724
250924
110304
110308
160404
160408
160412
220404
220408
220412

160404
160408
160412
060404

.060408

060412
080404
080408

.080412

080416

-M60 -M34
f a, f a,
. consi- . consi- . consi- . consi-
min. . max. min. . ma min. max. min. . max.
gliato gliato gliato gliato
mm/g. mm mm/g. mm
008 o042 018 10 1,5 30
025 030 050 15 25 60 010 015 035 10 1,8 35
030 035 05 20 30 60 013 020 040 15 2,0 40
030 o040 060 20 30 60 015 025 045 20 30 45
030 03 05 20 30 80
008 o012 018 08 12 25
010 o015 030 10 1,8 35
013 020 038 15 2,0 40
025 030 045 15 25 60 010 015 030 10 1,8 35
030 o040 05 15 25 60 013 020 038 15 20 40
030 03 050 15 20 60 015 025 040 10 20 40
030 o040 055 20 25 60 01 025 045 15 25 45
030 o040 060 20 25 60
025 025 045 15 25 50 010 o045 035 10 20 40
030 030 055 20 25 55
010 o015 035 10 2,0 40
013 020 040 15 25 40
015 0,25 045 20 2,5 45
007 o410 018 08 12 20
010 015 020 10 1,5 25
013 018 025 15 1,8 30
025 030 045 15 2,0 40
030 035 050 20 25 45
025 030 050 15 20 50 010 015 035 10 2,0 40
030 035 055 20 25 55 013 020 040 15 2,0 40
Affilato stabile

<

'

(e}
@ Le informazioni su geometrie non comprese in questa panoramica si possono trovare a — pag(g). 149-152
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Dati di taglio per inserti positivi

©

Yo\

Denominazione

CC..060200
CC..060201
CC..060202
CC..060204
CC..060208
CC..09T300
CC..09T301
CC..09T302
CC..09T304
CC..09T308
CC..09T312
CC.. 120402
CC.. 120404
CC.. 120408
CC.. 120412
DC..0702005
DC.. 070201
DC..0702015
DC..070202
DC..070204
DC..070208
DC.. 1173005
DC.. 117301
DC.. 1173015
DC.. 117302
DC.. 117304
DC.. 117308
DC.. 117312
RC..0602M0
RC..0803MO
RC.. 1003M0
RC.. 1204M0
RC.. 1606MO
RC..2006MO
RC.. 2507M0
SC..09T304
SC..09T308
SC.. 120408
SC.. 120412
TC.. 090204
TC.. 110202
TC.. 110204
TC.. 110208
TC.. 167302
TC.. 167304
TC.. 167308
TC..16T312
TC..220408
VC.. 1103005
VC.. 110301
VC.. 1103015
VC.. 110302
VC.. 110304
VC.. 110308
VC.. 160402
VC.. 160404
VC.. 160408
VC.. 160412
VC.. 220530

WC..020102
WC..020104

-SF -SMF
f a, f a,
. consi- . consi- . consi- . consi-
min. . max. min. , ax. min. A max. min. A max.
gliato gliato gliato gliato
mm/g. mm mm/g. mm

0,02 0,03 005 01 0,4 15

0,02 0,035 005 02 0,4 15

0,03 0,1 0,15 0,2 0,4 15

0,05 0,1 0,2 0,2 0,6 19 007 015 025 03 0,7 2

005 0425 02 0,2 1 15 0,11 0,17 027 06 1 2

002 003 005 02 0,75 2

002 003 005 02 0,75 2

0,05 0,075 01 02 0,75 2

005 012 072 02 0,75 2 007 015 025 03 0,8 2,5

005 0425 025 04 1 2 0,1 017 027 06 1 2,5

005 0,075 01 0,2 0,8 2.0

005 012 072 0,2 1 2,5 007 015 025 03 1 3

008 o015 025 04 1 2,5 0,1 017 027 06 1,2 3

008 015 025 04 1,5 2,5

0,03 0,1 0,15 0,1 0,4 1,5

005 0112 02 0,2 0,6 15 007 015 025 03 0,7 2
0,1 017 027 06 1 2

005 0112 02 0,2 0,7 2 007 o015 025 03 0,8 2,5

008 015 025 04 1 2 0,1 017 027 06 1,2 2,5
015 0,3 06 025 2 3,5

005 012 072 0,2 0,7 2 007 015 025 03 0,8 2,5

008 015 025 04 1 2 0,1 017 027 06 1 2,5

008 o015 025 04 1 2,5 0,1 017 027 06 1,2 S

005 012 072 0,2 0,7 2

008 015 025 04 1 2 0,1 017 027 06 1 2,5

005 012 072 0,2 0,8 2,5 007 015 025 03 1 3

008 015 025 04 1 2,5 0,1 017 027 06 1,2 3

0,02 0,08 015 0,1 0,4 15 0,05 0,1 018 0,2 0,5 2

0,05 0,1 0,2 0,2 0,6 15 007 015 023 03 0,7 2

008 012 022 04 1 15

0,05 0,1 0,2 0,2 0,7 2 007 015 023 03 0,8 2,5

008 012 022 04 1 2 011 017 027 06 1 2,5

0,02 0,075 01 0,1 0,4 1

0,02 0,1 0,2 0,1 0,6 1,5

Affilato stabile

<

>

o \
<ji:>IdaﬁdHagHonpomaﬁsonoinmcaﬁw.EconﬁghabﬂeadaﬁarhaHeconmﬂomremL
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-SM -SMQ
f a, f a,
. . consi- . consi- . consi- . consi-
Denominazione min. \ max. min. A max. min. . max. min. . max.
gliato gliato gliato gliato
mm/g. mm mm/g. mm
CC.. 060200
CC.. 060201
CC.. 060202 004 012 02 0,2 0,6 2,5
CC..060204 008 017 03 0,4 0,8 2,5
CC..060208 012 02 035 08 1 2,5
CC..09T300
CC..09T301
CC..09T302
CC..09T304 008 017 03 0,4 1 3 010 025 04 04 2 4
CC..09T308 012 02 035 08 1,2 3 015 030 05 0,8 2 4
CC..09T312 015 022 04 12 1,5 3
CC.. 120402
CC.. 120404 008 017 03 0,4 1,2 35 010 025 04 0,4 2 4
CC.. 120408 012 02 035 08 1,5 35 015 030 05 0,8 2 4
CC.. 120412 015 022 04 1.2 2 3,5
DC..0702005
DC..070201
DC..0702015
DC.. 070202 004 012 02 0,2 0,6 2,5
DC.. 070204 008 017 03 0,4 0,8 25 010 018 025 04 1,5 3
DC..070208 012 0,2 0,3 0,8 1 2,5
DC.. 11T3005
DC.. 117301
DC.. 11T3015
DC.. 117302
DC.. 117304 08 017 03 0,4 1 3 010 0,25 04 0,4 2 4
DC.. 117308 012 02 035 08 1,2 3 015 030 05 0,8 2 4
DC.. 11T312 015 022 04 1,2 1,7 3
RC..0602M0O 0,2 0,3 0,5 0,2 0,5 15
RC..0803M0 0,2 0,3 0,6 0,2 0,6 2
RC.. 1003M0 025 04 0,7 0,2 0,7 2,5
RC.. 1204MO 0,3 0,5 0,8 0,2 0,8 3
RC.. 1606MO 0,4 0,6 1 0,3 1 3,5
RC..2006M0O 0,5 0,8 1,2 0,4 1,2 4
RC..2507MO 0,6 0,9 14 0,6 2 5
SC..09T304 008 017 03 0,4 1 8
SC..09T308 012 02 035 08 1,2 3
SC.. 120408 012 02 035 08 1,5 B15)
SC.. 120412 015 022 04 1.2 2 3,5
TC..090204 008 012 02 0,4 0,8 2
TC.. 110202 0,08 0,1 0,2 0,4 0,6 3
TC.. 110204 012 02 035 08 1,2 3
TC.. 110208 012 02 035 08 1,2 3
TC.. 167302
TC.. 167304 008 017 03 0,4 1,2 3,5
TC.. 167308 012 02 035 08 1,5 3D
TC.. 167312 015 022 04 12 1,7 3,5
TC..220408 012 02 035 08 2,5 6
VC.. 1103005
VC.. 110301
VC.. 1103015
VC.. 110302
VC.. 110304
VC.. 110308
VC.. 160402
VC.. 160404 008 017 025 04 1 3
VC.. 160408 012 0,2 0,3 0,8 1,2 3
VC.. 160412 015 022 032 12 1,5 3
VC.. 220530
WC..020102
WC..020104
Affilato stabile

.

(e}
@ Le informazioni su geometrie non comprese in questa panoramica si possono trovare a — pag(g). 149-152
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Dati di taglio per inserti positivi

Denominazione

0 0 X0
OO0

Yo\

..060200
..060201
.060202
060204
..060208
.097300
. 097301
..097302
.097304
..09T308
. 097312
. 120402
. 120404
. 120408
. 120412
0702005
.070201
0702015
.070202
. 070204
.070208
. 1173005
. 117301
. 1173015
. 117302
. 1T304
. 117308
. 1T312
..0602M0
..0803M0
.. 1003M0
. 1204M0
.. 1606M0O
..2006MO
.. 2507M0
. 097304
..09T308
.. 120408
. 120412
..090204
.. 110202
.. 110204
.. 110208
. 167302
. 167304
. 167308
. 167312
..220408
.. 1103005
.. 110301
.. 1103015
.. 110302
.. 110304
..110308
.. 160402
.. 160404
..160408
. 160412
VC..

WC..020102
WC..020104

220530

-M25 -M55
f a, f a,
. consi- . consi- . consi- . consi-
min. . max.  min. . max.  min. . max.  min. . max.
gliato gliato gliato gliato
mm/g. mm mm/g. mm

006 013 020 02 1,1 20 006 013 020 04 1,5 2,6

006 014 022 02 1,2 22 008 016 024 04 1,7 3,0

010 020 030 04 1,8 32 012 024 035 08 2,4 4,0
008 018 028 04 2,2 4,0
012 026 040 08 2,8 4.8

0,04 009 013 01 0,9 1,6

006 012 018 02 1,1 20 006 014 022 04 1,3 2,2
008 016 024 08 1,6 2,4

004 010 016 01 1,1 2,0

006 014 022 02 1,2 22 008 016 024 04 1,7 3,0

010 020 030 04 1,8 32 012 024 035 08 2,4 4,0
012 024 035 08 2,4 4,0
012 026 040 08 2,8 48
006 o012 018 04 1,3 2,2

006 013 020 02 1,2 22 006 014 022 04 1,4 2,4

006 014 022 02 1,6 3,0

000 020 030 04 1,9 34 012 024 035 08 2,6 44

006 013 020 02 1,2 22 008 014 020 04 1,7 3,0

010 015 025 04 1,4 30 012 021 030 08 2,1 3,4

Affilato stabile

<

>

o \
@ | dati di taglio riportati sono indicativi. E consigliabile adattarli alle condizioni reali.
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Utensili di tornitura - Dati di taglio

Denominazione

060200
..060201
060202
.060204
.060208
. 097300
.. 097301
.09T302
. 097304
097308
. 097312
. 120402
. 120404
. 120408
. 120412
..0702005
..070201
..0702015
..070202
..070204
..070208
. 1173005
. 117301
. 1173015
. 117302
. 117304
. 117308
. 117312
..0602M0
..0803M0
. 1003MO
. 1204M0
. 1606M0
..2006MO
. 2507M0
. 097304
.09T308
. 120408
. 120412
..090204
. 110202
. 110204
.. 110208
. 167302
. 167304
.. 167308
. 167312
.220408
.. 1103005
.. 110301
.. 1103015
. 110302
. 110304
. 110308
.. 160402
.. 160404
.. 160408
. 160412
VC..

220530

WC..020102
WC..020104

-F05
f a,
. consi- . consi-
min. . max. min . max.
gliato gliato
mm/g. mm
0,02 0,025 004 0,1 1 2
002 0,03 005 01 1 2
0,02 0,04 0075 01 1 2
0,02 005 01 01 1 2
0,02 0,025 004 01 125 25
002 003 005 01 125 25
002 0,04 0075 01 125 25
0,02 0,075 0,1 01 125 25
002 o1 025 01 125 25
0,02 0,025 004 01 125 25
002 003 005 01 125 25
002 004 0075 01 125 25
0,02 0,075 01 01 125 25
002 o015 025 01 125 25
Affilato stabile

<%

(e}
@ Le informazioni su geometrie non comprese in questa panoramica si possono trovare a — pag(g). 149-152
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Diamante come materiale da taglio

| materiali da taglio

Caratteristiche

Materiale

CTD CD10 (CVD) CTD PD20 (PKD)
Qualita a grana fine (N10) Qualita di m.d. a grana fine (N20)
o A Taglienti vivi
- et VM. - A Bassa pressione ditaglio rispetto
A Bassa pressione ditaglio aPDC-S

A Tolleranze molto strette

A Massima resistenza all'usura
abbinata ad un'elevata tenacita

A Elevata termoconduttivita

A Tolleranze strette

A Bassaresistenza all'usura
combinata con una maggiore
tenacita

Idoneo per la superfinitura e
semifinitura di tutti i metalli e materiali
non ferrosi con carica abrasiva limitata
0 molto elevata

Idoneo per la superfinitura e finitura
di tutti i metalli non ferrosi con poca
carica abrasiva

Geometrie dei taglienti

Angolo di spoglia superiore neutrale:

A Maggiore pressione di taglio
A Maggiore temperatura di lavorazione

A Migliore qualita superficiale
A |doneo alla lavorazione di pezzi stabili

Geometrie rompitruciolo CB:

A Controllo formatruciolo

A |deale per alluminio con una bassa percentuale di
cariche abrasive

A PerapplicazioniF | M | R

Informazioni sull‘uso con diamante

A Ingenerale l'uso di un refrigerante non & necessario, ma rende pit facile I'evacuazione del truciolo
A Tenere conto della reazione chimica con gli elementi che formano carburi (PKD)
A Tenere conto dello shock termico:

PKD: 600 °C, CVD: 700 °C

Lavorare con refrigerazione.

03148

Garantisce

a Superfici di ottima qualita

a Pezzisenza bave

A Lungadurata utile

4 Minime forze di taglio

a Flevata sicurezza in lavorazione

Programma completo dagli inserti di sgrossatura e finitura agli
inserti con tagliente raschiante per la
lavorazione di alluminio, metalli non ferrosi, materie plastiche ...

CTD PU20 (PKD) CTD PS30 (PKD)

Qualita a grana grossa (N20) Qualita a grana grossa (N30)

A Taglienti vivi

A Bassa pressione di taglio

A Tolleranze strette

A Minore resistenza all'usura rispetto
a PDC abbinata ad una maggiore
tenacita

A Taglienti vivi

A Bassa pressione di taglio

A Tolleranze strette

A Flevataresistenza all'usura
abbinata ad una maggiore tenacita

Idoneo per la finitura e sgrossatura
di metalli non ferrosi e materiali non
ferrosi con un‘elevata carica di
componenti abrasivi. Elevato volume
truciolo con materie plastiche
rinforzate con fibre di vetro e di
carbonio.

Idoneo per la finitura di tutti i metalli
e materiali non ferrosi con carica
abrasiva limitata o molto elevata

Angolo di spoglia positivo:

A Minore pressione di taglio

A Minore temperatura di lavorazione

A | eggermente minore qualita superficiale

A Per pezzi instabili

A Migliore ripetibilita della precisione dimensionale
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Tornitura

Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Geometrie standard / consigli applicativi

Applicazione principale: acciaio e ghisa, altre applicazioni: acciai inox

Applicazione principale: acciai inox, altre applicazioni: acciaio e superleghe

Negativo

-F50

A Geometria per la finitura

A Acciaio e acciaio inox

A Eccellente controllo truciolo

A Elevata qualita della
superficie

-M50

A Lavorazione media

A Primascelta per la
lavorazione d'acciaio

A Applicazione universale

A Ampio campo applicativo

-M70

A (Geometria dal taglio
estremamente dolce

A Per profondita di taglio
medie e piccole

A |donea per parti con pareti
sottili

Negativo
-F30

A Finitura diacciai

A Taglio continuo

A Elevata qualita della
superficie

A Buon controllo truciolo

-M30

A (ttima scelta per lalavorazione di
acciaio inossidabile

Buon controllo truciolo

Ridotta formazione di bave

Basse forze ditaglio

Ridotta formazione ditaglienti di riporto
Idoneo per macchine instabili

> > > > >

-M60

A Sgrossatura medio-leggera
A Tagliente stabile

A Tagliente interrotto

A Scorie di fusione

cuttingtools.ceratizit.com

Modello

M
R

Profondita di taglio

Taglio continuo Taglio interrotto

variabile
O o O
CTCP115/CTCP125 CTCP115/CTCP125/CTCP135 CTCP135
CTCP135 CTCP135

é\ DN..
SN..
TN..

Parametri

QO
Geometria

VN..
WN..

I N

CTCP115/CTCP125/

O e/ CTCP115/CTCP125  CTCP125/CTCP135
CTCP115 CTCP125 CTCP135

CTCP115/CTCP125/ CTCP115/CTCP125/

CTCK110/CTCK120 CTCK110/CTCK120 CTCP125/ CTCK120

o
<)

0.25 CN..

N DN..
SN..
N..

VN..
WN..

CTCK110/CTCK120/CTCP115  CTCP115/CTCP125 CTCP125/CTCP135

CTCP115 CTCP125 CTCP135

CTCK110/CTCK120/
CTCP115/CTCP125

o
N
0,

0,3 CN..
CTCK120/CTCP125 CTCP125/CTCK120 “M DN.
SN..

I N

CTCM120/CTPM125/

130
CTCM120/CTPM125/
CTCM130

CTCM120/ CTPM125
CTCM120/CTPM125

CTCM130
CTCM130

CTCM120/CTPM125  CTCMIZ0/CTRMIZS/ CTCM130
CTCM120/CTPM125 ~ CTCM20!CTPtIT2s/ CTCM130

CTCM120/CTPM125/

M130
CTCM120/CTPM125/
CTCM130

CTCM120/ CTPM125
CTCM120/CTPM125

CTCM130
CTCM130

w0

0

—f DN..
SN..
TN..

CN..

VN..
WN..
,08-2,5 0,10-0,35
0,25 CN..
DN..
TN..
VN..
WN..

1,00-4,50 0,15-0,40

e
-

0,3

& CN..
DN..
SN..

TN..
WN..

I N B 0 © %0 025000
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Geometrie standard / consigli applicativi

Applicazione principale: acciai inox, altre applicazioni:

03]150

Applicazione principale: acciaio e ghisa, altre applicazioni: acciai inox

acciaio e superleghe

Positivo

-SF

A Finitura, tornitura di profili

A Buon controllo truciolo

A Flevata qualita della
superficie

A Basse forze ditaglio

-SMF

A Lavorazione difinitura fino
media

A Basse forze ditaglio

A Buon controllo truciolo

A Elevata qualita della
superficie

-SM

A Lavorazione media

A Applicazione universale

A Tagliente stabile

A Profondita di taglio variabile
A Ampia gamma di applicazioni

-SMQ

A Geometria positiva con
tratto raschiante

A Finiturafino a lavorazioni
medie

A Elevati avanzamenti

A Elevata qualita della
superficie

Positivo
M25

A Scelta preferenziale per la
lavorazione media di acciai
inossidabili

A Elevata qualita della
superficie

A Ridotta formazione di
taglienti di riporto

-M55

A Scelta preferenziale per lavorazione
media fino a sgrossatura di acciai
inossidabili

A Taglio continuo
leggermente interrotto

4 Buon controllo truciolo

A Tagliente stabile

Modello

&
CTCP115/CTCK110/CTCK120 CTCP125/CTCK110/CTCK120 CTCK120 "W DC..

RC..

CEESSSES SC..

Profondita di taglio

Taglio continuo variabile Taglio interrotto Parametri E
f £
L d a S
O O (v) mm mm &
CTCP115 CTCP125 CTCP125/CTCP135
. cc.
CTCP125 CTCP125 2 DC..
SC..
TC..
VC..
WC..
I N 00
CTEP110/CTCP115 TCM10/CTCP125/CTCP115 CTCP135
CTEP110 CTCP135 CTCP135
) CC.
CTEP110 - DC..
SC..
TC..
VC..

I N

CTCP115/CTCP125 CTcP125/cTCP13s/CTCPits CTCP125/ CTCP135
CTCP135 CTCP135 . 01 cC..

TC..
VC..

I N

CTCP115 CTCP125 CTCP125

CTCP125/ CTCP115 CTCP125 CTCP125 SW -
DC..

CTCM120/CTPM125 ~ CTOMIZ0/ CTRI2S/ CTCM130
CTCM120/CTPM125 ~ CTOMZ0/CTei2s! CTCM130 . _01-015
26 cc.
DC.
TC.
ve.

I N

CTCM120/CTPM125 ~ CTOMIZ0/ CTRT2S/ CTCM130
CTCM120/CTPM125 ~ CTOM2r/CTewi2s! CTCM130 . o1502 o
o .
=e DC..
sC.
TC.
vC.
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Utensili di tornitura

Tornitura
- Informazioni tecniche

Geometrie standard / consigli applicativi

Applicazione principale: metalli non ferrosi, altre applicazioni: acciai inox, acciai, superleghe, ghisa

positivo

-23P

A Massima classe ditolleranza

A Eccellente controllo truciolo
anche per piccole profondita
ditaglio

A Basse forze ditaglio

-25P

A Bassatendenza
all'incollamento

A Buon controllo truciolo per
leghe di alluminio dolci

-25Q

A Tagliente vivo

A Buon controllo truciolo per
leghe di alluminio dolci

A Bassatendenza
all'incollamento

27

A (eometria con tratto raschiante
A FElevati avanzamenti

A Flevata qualita della superficie
A Buon controllo truciolo per
leghe di alluminio dolci

Bassa tendenza all'incollamento

>

25

A Geometria per alluminio con
grande perimetro

A Angolo di spoglia positivo

A Buon controllo truciolo

A Perlavorazioni medie e
sgrossatura

-M81

A |nserto stampato

A Angoli di spoglia positivi

A Buon controllo truciolo

A Perlavorazione media e
sgrossatura

cuttingtools.ceratizit.com

Modello

F
M

N

M
R

Profondita di taglio
variabile

@, Q

Taglio continuo

O

Taglio interrotto

H216T
H216T

H216T

H216T H216T

o heeT o H2eT 2T
CTPX710 CTPX710
CTPX710 CTPX710
CTPX710/H216T CTPX710/H216T CTPX710/H216T
CTPX710 CTPX710
L
CTPX710 CTPX710
CTPX710 CTPX710
H210T H210T
H210T/ CTPX710 H210T/ CTPX710 H210T / CTPX710
H210T / CTPX710 H210T/ CTPX710
o RmOT o HOT 2T
CTPX715 CTPX715
CTPX715 CTPX715
CTPX715/H216T CTPX715/H216T
CTPX715/H216T CTPX715/H216T CTPX715/H216T
CTPX715 CTPX715

Parametri

koo
a, f S
mm mm 15}
8
€T
DC..
0,2-40 0,05-0,3
‘é €T
DC..
SC..
VC..

0,50-4,50 0,05-0,60

S
Nm

0,05-6,50 0,05-0,60

o
2

CC..
DC..
VC..

250
()
()

'~

| CTPXTIS/H2IGT  CTPXTIS/H216T  CTPX7is/HateT o O

CTPX715 CTPX715

CTPX715 CTPX715

CTPX715 CTPX715 H216T
CTPX715/H216T CTPX715/H216T H216T

CWN2120

CWN2120 CWN2120 CWN2120

CC..
DC..
VC..

&
Nm

1,00-6,00 0,25-0,60

3
Nm

1,00-6,00 0,25-0,60

CC..
DC..
VC..
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Geometrie standard / consigli applicativi

Profondita di taglio

Taglio continuo - Taglio interrotto Parametri -
iy variabile =
Positivo Modello — -
—— a S
O O (V) mm mm &
-FO05 CTPX710 CTPX710
A Lageometriauniversale per CTPX710 CTPX710 s
alluminio CTPX710 CTPX710 o
N CTPXT710 CTPXT10 s
ngolo di spoglia estremamente CTPX710 CTPX710 =

positivo
Bassa tendenza all'incollamento

* Hoatiavnzanent o a0 owoo PEERIERE

Applicazione principale: superleghe e acciai
inossidabili, altre applicazioni: acciai e metalli
non ferrosi
»
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Masterfinish - informazioni sul tratto raschiante

Grazie all'applicazione di inserti con tratto raschiante (-TFQ; -TMQ; -SMQ; -25Q) si possono produrre superfici di elevata qualitan in modo economico.

Tratto raschiante

Direzione di lavorazione

PCLN/R PCBNL/R PCKNL/R PDJNL/R PWLNL/R

Tutti gli inserti con tagliente dotato di tratto raschiante vengono fissati in portainserti standard ISO

Controllare il portainserti: Sporgenza limitata dell'utensile Verificare la registrazione corretta
dell‘utensile
A Sedeinserto
A Supporto
A Chiave di serraggio
Valori indicativi per I'avanzamento
i it i Raggio di puntar, in mm e avanzamento f in mm/g.
Gamma_d| rugosita Corrisponde al Ticlie gl 1S0 1302 ggioaip
Rzinpm mex valore R, r.=04 r,.=08 r,.=12 r.=16
63-100 v/ R100 12,5-25 N11 2V5/ 0,51 0,69 0,88
40-63 R63 6,3-25 N10 12V'5/ 0,27 0,43 0,56 0,68
31,5-40 R40 49-6,3 0,25 0,37 0,49 0,57
N9 6,3
25-31,5 v/ R315 4,0-4,9 % 0,22 0,32 0,41 0,47
16-25 v/ R25 2,5-4,0 32 0,20 0,28 0,36 0,39
N8 %
10-16 v R16 1,6-2,5 0,15 0,22 0,29 0,31
6,3-10 R10 1,0-1,6 N7 1v6/ 0,10 0,13 0,18 0,20
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Inserto raschiante Masterfinish - Principio di funzionamento
Relazione avanzamento - rugosita
Migliore superficie

Con lo stesso avanzamento I'inserto dotato del tagliente con tratto raschiante presenta un valore R, inferiore a quello di un
inserto convenzionale.

f

T

Convenzionale -TFQ

Ridutti tempi di lavorazione

Volendo raggiungere lo stesso valore R, di un inserto standard per l'inserto con tratto raschiante I'avanzamento puo essere raddoppiato.
(= minore tempo di produzione per pezzo!)

f 2xf

R
ap
Convenzionale -TFQ
Qualita superficiale teorica
La rugosita massima teorica nella tornitura, Rt risulta dalla o .
- , . 0 approssimativamente:
combinazione dell'avanzamento e del raggio di punta:
2 _ 125.f°
Rt, = (rs— s ) -1000 Rt teor. = ——— [km]
60
g 50
£ 40
oC
£ 30
2 20
&
10

!

005 01 015 02 025 03 035 04

Avanzamento fin mm/g.
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Utensili di tornitura - Lavorazione del lato posteriore - Informazioni tecniche

Dispositivo di registrazione

Il dispositivo di registrazione risulta vantaggioso con un sistema di utensili ampliato con diversi blocchi portautensili su diverse macchine.

Il sistema di utensili puo essere presettato in modo che ogni portautensile su ogni macchina dimostri la giusta altezza in relazione al centro
ditornitura.

Dispositivo di registrazione

1. Azzerare il comparatore sulla superficie dell’asta di misura.

2. Posizionare il supporto dell’attacco sull'apparecchio e stringere leggermente la
vite di serraggio fino a che il supporto non sia posizionato sull'apparecchio senza
gioco. Registrare I'altezza della punta leggermente sotto centro in modo che il
blocco durante la registrazione venga tirato verso I'alto.

3. Posizionare con attenzione il comparatore sulla punta del tagliente dell’'utensile.

4. Regolare la vite diregistrazione dellaltezza finché il comparatore & impostato sullo zero.
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Procedura per 'ammodernamento sul sistema di utensili Ceratizit

Avvitare tuttii supporti di base (1) nella macchina.

Bloccare la vite di regolazione dell’altezza (4) dei singoli supporti (1) e regolarla alla stessa altezza con il comparatore.

Fissare un blocco portautensili (2) su un qualsiasi supporto di base (1) e posizionarlo con precisione sul centro di tornitura utilizzando
la vite di regolazione dell'altezza (3) del blocco portautensili (2).

Rimuovere il blocco portautensili (2) dalla macchina e bloccarlo sul dispositivo di registrazione dell’altezza.

Azzerare il comparatore sull'utensile e regolare il perno di misurazione sul dispositivo di preregistrazione.

Ogni blocco portautensili supplementare (2) viene azzerato sul dispositivo di preregistrazione con il perno di misura e il comparatore.

Se ci sono piu portautensili disposti uno accanto all'altro, questi possono essere fissati alla stessa altezza in modo rapido e sicuro usando
le viti di regolazione dell’altezza (3) e (4).

E possibile usare gli stessi blocchi portautensili (2) per varie macchine senza ripetere il procedimento di preregistrazione.
Tuttavia, i supporti (1) devono essere regolati tra loro.

Per farlo, procedete come segue:

1,
2.

Avvitare tuttii supporti di base nella macchina 2.

Fissare un portablocco prestabilito della macchina 1 su un qualsiasi portabase della macchina 2 e regolare con precisione il centro di
tornitura con la vite di regolazione dell’altezza.

Regolare tutte le altre viti di regolazione dell’altezza sul restante portabase della macchina 2 alla stessa altezza utilizzando il
comparatore. | portautensili preimpostati possono quindi essere utilizzati su ogni stazione di utensili di pit macchine senza alcuna
regolazione.
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VertiClamp

Caratteristiche

) @6 N

resistenti

(o oy \ .

Appoggio principale Appoggio assiale degli inserti

Vantaggi

a |l collegamento tra inserto e portainserti garantisce un ottimo fissaggio
4 |l secondo tagliente & sempre utilizzabile anche nel caso di rottura del primo tagliente
A e viti non sono soggette a forze di asporto

a Pertutte le forme di tagliente la sporgenza del tagliente riguardo al portainserti
uguale

a QOrientamento verticale preciso grazie alla grande superficie di appoggio
A Lasede inserto e protetta contro i trucioli

a Collegamento mediante due viti ad alta resistenza e un arresto conico con
un'inclinazione di 30° dei taglienti in tutte le direzioni di taglio

Troncatura per ingombri ridotti

cuttingtools.ceratizit.com

Forte serraggio grazie a due viti altamente

Steli da 08x08 a 20x20

Portainserti in materiale

molto resistente e con superficie indurita.
La superficie esterna e

inoltre rivestita.

Fissaggio dell'inserto
per portainserti combinati

Tipo combinato

/..2

Fissaggio dell'inserto
per portainserti standard

oo |
o
b
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TriClamp

Grazie all'utilizzo di TriClamp con tagliente raschiante e i portainserti a 93° & possibile raddoppiare I'avanzamento. In questo modo i tempi
di lavorazione vengono notevolmente ridotti mantenendo la stessa qualita superficiale oppure, con lo stesso tempo di lavorazione si
raggiunge una qualita migliore della superficie. La sua grande flessibilita consente la lavorazione in direzione radiale e assiale.

Dettaglio del tagliente raschiante: Possiblita di applicazione:

ke

| portainserti con adduzione interna del refrigerante garantiscono prestazioni maggiori degli inserti particolarmente nel caso di materiali di
difficile lavorabilita come acciai inossicabili e superlege, e migliorano pertanto la qualita del componente.

-

Possibilita di collegamento del refrigerante

Vantaggi

a Ulteriore sviluppo della gamma ISO

4 Torniturain 3 direzioni

a Tutti i taglienti sono facili da cambiare

a Taglienti vivi positivi con un angolo di spoglia inferiore pari
all®

4 Piccoliraggi di punta di 0,08 mme 0,2 mm

4 Ottimo controllo truciolo

A Portainserti speciali per fantine mobili
(Sezioni 8x8 mm fino a 16x16 mm)

Inserto standard Portainserti 93°
93° Raggio di punta 0,8 mm
con tagliente raschiante

a, N6
b R, 0.8 ym
‘ 2xf f FR.(R)6.3pm

a Tuttiiportainserti IC offrono 5 possiblita di adduzione del
refrigerante

4 Acciaio bonificato
a Direzione del refrigerante precisa sul tagliente

a Utilizzabile con ogni pressione del refrigerante
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XheadClamp

Un rapido cambio utensile con un'elevata ripetibilita costituisce un notevole vantaggio nella produzione in serie di grandi quantita. A questa
richiesta Ceratizit risponde con il portainserti XheadClamp recentemente sviluppato. Il risparmio di tempo e il processo di registrazione
semplice sono le caratteristiche principali di questo sistema. XheadClamp inoltre crea nuovi standard per quanto riguardo la facilita d'uso.
Il cambio dell'inserto da una geometria a un'altra o dagli inserti di tornitura a inserti di scanalatura e troncatura grazie a XneadClamp &
realizzabile con la massima precisione, e in maniera rapida e facile.

Bloccaggio

A Elevate forze di serraggio

A Smontaggio e fissaggio del modulo intercambiabile con una sola
vite

4 Ripetibilita = 7,5 um

A Massima stabilita

Gamma prodotti

a Sipossono utilizzare tutti i moduli della stessa dimensione del
sistema

a Adattamento degli utensili alle condizioni del componente

A Rapido cambio di inserti mediante il cambio del modulo

Precisione

a Non vi sono dimensioni X e Y variabili durante il cambio del modulo
4 Ripetibilita £7,5 pm
a |'altezza del tagliente rimane anche nel caso di altre
dimensioni inserti
a |l sistema a due punte garantisce la posizione corretta
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Sistema di denominazione IS0 per inserti

Inserti - metrici

(N I T [ Y T \ I | |
1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9] 13|
Inserti — inch (pollici)
1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9]
Inserti, CBN, ceramica -
metrico
1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9] 12 [13
Inserti, CBN, ceramica -
inch (pollici)
1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9] 12 [13
1] 2] 3]
Forma inserto Angolo di spoglia inferiore Tolleranze
V. 35° | Angolodipuntarombo s
T el N
c 80° a a
IC+ BS S
M_86" ﬁ AT F2 mm pollici mm pollici mm pollici
g gg pradpuaronage 2 ? ﬁ 80 A 0025 | 0010 | 0005 | .0002 | 0025 | .001
B 4 TS FREE F 0,013 0005 0,005 0002 0,025 001
L o0° |m E 200 c 0,025 0010 0,013 0005 0,025 001
P 105 e — S H 0,013 .0005 0,013 .0005 0,025 001
H 20 e 0 compres el nomaperiquaisono | |E 0025|0010 | 0025 | 0010 | 0025 | 001
[«b]
0 135 |@ % necessari informazioni particolari. G 0,025 0010 0,025 0010 013 005
R ° 2 J 005015 .002-006% 0,005 0002 0,025 001
s o = 2 K  005-0,15%.002-006% 0,013 .0005 0,025 001
T 60" [a L 005-0,15* .002-006% 0,025 0010 0,025 001
W 0" e M 0,05-0,15* .002-006% 0,05-0,20* .003-008" 0,13 005
N 0,05-0,15%.002-006% 0,05-0,20%| .003-008* 0,025 001
U 0,08-0,25% .003-010% 0,13-0,38* .005-015*| 0,13 005
* Dipende dalle dimensioni inserto
6] 7] 8] 9]
Spessore inserto Raggio di punta Tagliente Direzione di taglio
F e S
4ﬁk aék S Affilato R
7N
- s . . ©)RN00 e -
Indice . Indlce RC Mo Arrotondato O
mm |pollicii mm |pollici mm |pollicii mm |pollici TS [\
1,59 | 1/16 | 01 1 <0,05/.0015| 00 | X0 Smussao t
2,38 | 3/32| 02 01 |.004] 01 | O L
318 | 1/8 | 03 | 2 02 | 008| 02 | 5 s N
397 |5/32| 13 04 | Vo | 04 1 Smussato e arrotondato -
476 | 3/16 | 04 | 3 08 | 'V | 08 | 2 «
556 | 7/32 | 05 12 | 3 | 12 | 3 doppio Smusso
6,35 | 1/4 | 06 | 4 16 | /s | 16 | 4 P N
794 | 5/16 | 07 5 20 | %6 | 20 5 doppio smusso e arrodon-
952 | 3/8 | 09 | 6 24 | %y | 24 | 6 dato - =)
2,8 7/64 28 7 RS
3,2 s 32 8 Onatura
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4] 5]
Caratteristiche Lungh. taglienti
N | L Ic L Ic
Tipo | ISO | ANSI | mm |pollici| mm | pollici Tipo | ISO | ANSI | mm |pollici| mm | pollici
R | Wy Wiy
06 2 | 64 | 250 | 635 | 250 06 | 12 | 69 | 272 | 397 | 156
F o 09 3 | 97 | 382 |9525]| 375 T 09 | 18 | 96 | .378 | 556 | 219
AU X ® 12 4 | 129 | 508 | 12,70 | .500 b 11 2 | 110 | 433 | 635 | 250
MP| Wy i 16 5 | 161 | 634 [15875| 625 16 3 | 165 | 650 | 9525/ 375
G.P o D © 19 | 6 | 193 | 760 | 19,05 | 750 A | 22 | 4 | 22 | 079 [1270| 039
2 25 8 | 258 | 1016 | 254 | 1.000 27 5 | 275 | 1083 |15875| 625
v WS B 32 | 12 | 3524|1269 | 3175 | 1250 33 | 6 | 330 | 1209|1905 750
T | Wiy il 06 | 2 |635].250 | 6,35 | .250 w | 06 | 3 [ 65 |.256 9525 .375
Q D-a s 09 3 |9525| 375 | 9525/ 375 @ 08 4 | 87 | 331 | 1270 | .039
e 12 4 | 127 | 500 | 127 | 500 10 5 | 109 | 429 |15875| 625
U ) ) ] 1
Q 15 5 |15875| 625 |15875| 625 @
B | W B 19 | 6 |1905] 750 | 1905] 750
H | @y e 25 | 8 | 254 [1.000] 254 | 1.000 06 | 2 | 635 .250 | 635 | .250
c =a 31 10 | 31,75 1.250 | 31,75 | 1.250 08 - 80 | 315 | 80 | 315
J oo D 07 2 77 | 303 | 635 | 250 09 3 | 952 | 375 | 952 | 375
‘ : 1 3 | 16 | 457 | 9525 375 10 - | 100 | 394 | 100 | .394
X _ | Esecuzione speciale 15 | 4 | 155 | 610 | 1270 | 500 120 | - [ 120 | 472 | 120 | 472
pollici @ R 12 4 12,7 | 488 | 12,70 | .488
Cambiamenti diametro 15 | 5 [15875] 625 |15,875| .625
inscritto IK < 1/4 v L1 [ 2 [ 111 ] 437 [635] 250 =l 6 | - | 160 | 630 | 160 | 630
K14 | k<14 | 15 3 | 166 | 653 | 9525/ 375 19 6 |1905]| 750 | 19,05 | 750
22 4 | 2210 870 | 12,70 | 500 25 8 | 250 | 984 | 250 | 984
N/R/F E v 25* | - | 254 |1.000| 254 |1.000
A/M/G D 31 10 | 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250
X X " esecuzione in inch (pollici) 32 - 32,0 | 1.260 | 32,0 | 1.260
10] 1 12| 13|
. L Denominazione della
Esecuzione fase Numero di taglienti Lunghezza segmento :
geometrla
b_ L monolaterale Spessore
% éj” A - T & Una panoramica dettagliata delle
T/S K/P? geometrie & disponibile a
B & U & ~ pag. 149152
mm | pollici c = ] =
015 1 015 1 .006 ] A | 05° D 9 w Q indicazione approssimativa in mm
020 | 020 |.008| B | 10°
025 | 025|.010| C | 15° ¢« B x| B
050 | 050 | 020 | D | 20° H| &2 Y| G
075 | 0,75 | 030 | E | 25°
100 | 1,00 | .040 | F | 30° . o
G 35° bilaterale spogliaintera
K & s| &P
1) Per taglienti con doppia fase si L Q F @
utilizzano due lettere,
ad esempio BE = M ﬂ E 5
angolo di smusso 1 (y;) = 10° N £
angolo di smusso 2 (y,) = 25° p Q
o &=
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Sistema di denominazione ISO per portainserti

N I IS NS A I A | | 1 [ | |
1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
| I— | N I IS NS A I A | | 1 [ | |
0] 1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9] [0
| | N I IS NS A I A | | 1 [ | | I—
0] 1] [2] [3] [4] [5] [6] 8] [9] [0
0] 1] 2]
Sistema / dimensione Portainserti Forma inserto
Ut=UTs D S V  35° | Angolodipuntarombo
secondo IS0 26622 D 55°
UT40 = UTS 40 mm ——
UT50 =UTS 50 mm “ c 80
UT63=UTS63
" , m se° | 47
HSK-T Bloccaggio a staffa Bloccaggio a vite K 55° | Angolodi puntaromboide
- cuneo
secondo ISO 12164 B 82°
HSK-T63 = 63 mm M P A 8y | AW
HSK-T100 = 100 mm L 90° |m
T AL G
H 120° | @ @
Bloccaggio a staffa Bl 0alev 0 135 |@ g
~ cuneo occaggio a leva R ° e
c X S 90° |E <
T 60° |A
Esecuzione W 80° |e
speciale
Bloccaggio a staffa
6 7] 8]
Altezza stelo Larghezza stelo Lunghezza utensile
OAL OAL
mm | pollici mm | pollici
32 | 4000 A 160 |4.500| N 1
40 |4500] B | 170 |5.500| P <P\
50 |5.000| C 180 - Q
60 |6.000| D 200 [6.000| R
70 | 7000 | E 250 |7000| S .
80 |8.000| F 300 (8000 T 8
90 |5500| G 350 [5500| U
100 |5625| H 400 [3500| V
10 |5300| J 450 [3500| W
125 |14.000| K 500 [3750| Y
H B 140 16.800| L Lunghezza X
150 | 4.400 M speciale
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3] 4] 5]
Forma dell‘utensile Angolo di spoglia inferiore Direzione di taglio
90° 75° 90° 45° 60° %
R
-)
a a
A B c D E A 3° F o5
90° 90°| 107,5° 93° 75° B & G 30°
(I E Klt c 7 N 0 L
D 15° P 11°
F G L H J K E 20° -
95° 50° 63°| 117,5° 75° Angoli di spoglia inferiore non
O  compresinella norma per i quali sono
ﬁ[ % necessari informazioni particolari. N
L M N P [ R - =)
45° 60° 93° 72,5° 60°
u :\‘-.

>
S
N

°

85

‘r/v

9 10

Lungh. taglienti Informazioni del produttore

T=leva
Lunghezza speciale (mm)
Spessore inserto (diverso dallo standard)

Esecuzione speciale (X..)
Produttore macchina (specifico)
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Sistema di denominazione ISO per bareni

~
=l
=)
]

3] [4] [5] [6]

o

1]

=

=1
=)
=1
=1
cf|
=l
~IL
=l
=)
]

~I
=l
=)
]

3] [4] [5] [¢]

o

0] 1]

0] 1]

Sistema / dimensione Esecuzione codolo

UT=UTS

secondo IS0 26622 S Codoloin acciaio E Come C, con foro direfrigerazione
UT40=UTS 40 mm

UT50 =UTS 50 mm A Codoloin acciaio con foro di refrigerazione F Come C, con sistema antivibrante

UT63 = UTS 63mm

Come C, con foro di refrigerazione e sistema

B Codoloin acciaio con sistema antivibrante G -
HSK-T antivibrante
secondo IS0 12164 D Codolo in acciaio con foro di refrigerazione e H  Metallo antivibrante
HSK-T63 =63 mm sistema antivibrante

HSK-T100 = 100 mm
C Codolo in metallo duro con testa in acciaio J  Metallo pesante con foro direfrigerazione

5] 6] 71

Forma inserto Forma dell‘utensile Angolo di spoglia inferiore

V. 35° | Angolodi puntarombo 90° 750 95°

Ly -

E 75°

c 80° E K L a a

M ose° | &7 A 3 F 25
107,5° 45° 93°

K 55° | Angolodi puntaromboide ‘\' B 5° G 30°

B 82° c 7 N ©0°

A 8 | &Y D 15° Pt

L 90° | Q S u E 20°

P 108° | @ 60°) ") 93 8 Angoli di spoglia inferiore non

H 120° | © © 0  compresinella norma per i quali sono

0 135° | @ g necessari informazioni particolari.

R - ) £ w X Y

S 90° |@ <

T 60° |A *) Norma di fabbrica CERATIZIT

w 80° |&
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2] 3]
Diametro codolo Lunghezza utensile
DCONMS DCONMS OAL
mm pollici mm | pollici
08 80 3 F
10 100 | 35 H
12 110 | 4 J
10 Un numero a due cifre ch 125 | 45 | K
20 umero ue cifre che 140 5 L -
descrive il diametro del ' \
25 barenoin 1/16 pollici. im 55 | M
32 160 | 6 N
40 170 | 6,5 P ]
50 180 | 675 | Q 2
60 200 7 | R S
250 | 8 S
300 | 10 T
350 | 12 u
400 | 14 v 1 =
450 | 16 w
DCONMS 500 18 Y
20
Lunghezza X
speciale
8] 9]

R

=
=

Direzione di taglio

Lungh. taglienti

HEe
&A S

oes

cuttingtools.ceratizit.com

4]

Bloccaggio
D s

LW |

Bloccaggio a staffa Bloccaggio a vite

- cuneo

p

s

Bloccaggio a leva

%

Bloccaggio a staffa
- cuneo

c X

Esecuzione

¥
| B

Bloccaggio a staffa

10

Informazioni del produttore

T=leva

Lunghezza speciale (mm)

Spessore inserto (diverso dallo standard)
Esecuzione speciale (X..)

Produttore macchina (specifico)
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Tipi d‘usura

Usura sul fianco

Usura sul fianco: usura normale dopo
un certo tempo di lavorazione.

Scheggiature

La sollecitazione eccessiva del
tagliente puo causare il distacco di
particelle di metallo duro.

Usura per craterizzazione

Il truciolo caldo che sta per essere
evacuato causa una craterizzazione
dell'inserto sulla spoglia superiore.

Un‘alta temperatura di lavorazione
insieme ad una simultanea
sollecitazione meccanica puo causare
una deformazione plastica.

Le microscheggiature di materiale
sul tagliente si verificano quando il
truciolo non defluisce correttamente
a causa di una temperatura di taglio
troppo bassa.

Rottura inserto

Nel caso di una sollecitazione
eccessiva puo avvenire larottura
dellinserto.

03166

Causa
A Velocita di taglio troppo elevata,
A Qualita di metallo duro con resistenza
all'usura troppo bassa
A Avanzamento non adeguato

Causa

A Qualita diM.D. troppo resistente
all'usura

A Vibrazioni

A Avanzamento o profondita di taglio
troppo elevati

A Tagliointerrotto

A Martellamento dei trucioli

Causa

A Velocita di taglio 0 avanzamento
troppo elevato

A Angolo di spoglia superiore troppo
basso

A Qualita diM.D. con resistenza
all'usurainsufficiente

A Adduzione refrigerante scorretta

Causa

A Temperatura di lavoro troppo alta,
questo comporta un cedimento del
substrato

A Danneggiamento del rivestimento

A Qualita diM.D. con resistenza
all'usurainsufficiente

A Adduzione refrigerante scorretta

Causa
A Velocita di taglio troppo bassa
A Angolo di spoglia superiore troppo
basso
A Materiale da taglio sbagliato
A Mancanza dilubrorefrigerazione

Causa
A Sollecitazione eccessiva del materiale
dataglio
A Scarsa stabilita
A Angolo ditaglio troppo basso

Rimedi

A Ridurre la velocita di taglio

A Scegliere una qualita di M.D. piu
resistente all'usura

A Adattare I'avanzamento alla velocita di
taglio e alla profondita di taglio

Rimedi

A Usare una qualita pit tenace

A Usare una geometria del tagliente
negativa
Con formatruciolo

A Migliorare la stabilita (utensile, pezzo)

Rimedi

A Ridurre la velocita di taglio e/o 'avanzamento

A Scegliere una qualita di M.D. it resistente
all'usura

A Aumentare la quantita refrigerante e/o la
pressione, controllare I'adduzione

A Usare una qualita piu resistente alla
craterizzazione

Rimed

A Ridurre la velocita di taglio

A Scegliere una qualita di M.D. piu
resistente all'usura

A Provvedere allarefrigerazione

Rimedi

A Aumentare la velocita di taglio

A Incrementare I'angolo di spoglia
superiore

A Impiegare un rivestimento TiN

A Usare un'emulsione pitl grassa

Rimed

A Usare un materiale da taglio piu tenace

A Utilizzare un tagliente rinforzato

A Incrementare la fase negativa sul
tagliente

A |mpiegare una geometria pit stabile
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Consigli per ottimi risultati della lavorazione ad asportazione truciolo

Problematica

Controllo

Tipo di usura Problemi con il pezzo X
truciolo

Truciolo troppo corto (truciolo rinfollato)

Formazione di testimone e bave

(eb)
—
=l fav} D
N o o 9
N %) 5 Tt 22w
N Jas} S S} D S
o S =1 = = S S 8
o = o 2 2 S » ah
= © ) = = = [S) )
S &5 5 &5 g =E o S &§E
= 5T & N = 2 = L g =
> o > g I = o = el
© © & 5 s o = ) = 23
2 » © ®»® B 22 =B S S 532
D oD w () (am — = w (@] = =
v v v v * * + Velocita di taglio
=]
g
~ VY VYA e E
g
+ v v + v * * Avanzamento nel centro
A v v v * v A Canalinoformatru—T l
L4 L4 .
ciolo =
3
o maggiore S
A A MY VYR e b T
minore = 5
[«5}
= ]
) i Resistenza all'usura w0 e
A A v A v MatenaledataghoT l el
tenacita <
(3]
E
-~ -~ -~ ~ | o~ Fissaggio utensile e«
o o - o o Fissaggio pezzo
<
=
-~ -~ P * Sporgenza S
[«5}
=
o o o | ew o Altezza della punta
Q =~ o o o o O Lubrorefrigerante

aumentare, ingrandire evitare, ridurre

) ) @& controllare, ottimizzare
grande influenza grande influenza

aumentare, ingrandire evitare, ridurre

@® usare

- >
- -

bassa influenza bassa influenza
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Panoramica delle qualita

Campo d‘applicazione ISO

05 15 25 35 45
Denominazione qualita di Denominazione

m.d. norma
01 10 20 30 40 50

Leghe resistenti al

calore

= Acciaio inossidabile
Ghisa

= Metallinon ferrosi
T Acciaio temprato

o Acciaio

P
(7]

[}
o

CTCP115-p o

P25
K30
P35
M25
P30
M20
P35
M25
P40
M35 o ) o
K30
P35
K25
P10
M10
N10
S15
P10
M10
K15
N10
S15
010
K15
H216T N15

010

K15
H10T N15

010

M20
CWN15 N20 ) )

P15
TCM10 M10 ) o o
K10
P10
N10
S15
015 Ll
P10
M10
WPU7610 mg ) ) ) ) )

S10

010 L]

P20

M20
WPU7620 Egg ° ) ) o )
520

020 H
01 10 20 30 40 50 @ Applicazione principale
(e}

05 15 25 35 45 Altre applicazioni

CTCP125-P DRAGONSKIN

CTCP135-P IDRAGONSKIN

CTCM120

CTPM125

H HE
1 HE

CTCM130

CTPP430

:
:
:
[ J
[

CTPX710

g
:
g
[ ]
[
[
[ ]

CTPX715

:
Z
g
.
.
o
.
.

WUU7610

Maggiore resistenza all‘usura vt @ @VC— Maggiore tenacita
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Panoramica delle qualita

Campo d‘applicazione ISO

05 15 25 35 45
Denominazione qualita Denominazio-

dim.d. ne norma
01 10 20 30 40 50

Leghe resistenti al

= Acciaio inossidabile
calore

o Acciaio
= Ghisa
= Metalli non ferrosi
T Acciaio temprato

w

VertiClamp

P20
M20
K20
WPU7620 N20 ° o o o o

S20

020 L]

P10
N10

Wuu7610 S5 o ) o)

0is L L1
P20
N20

WUU7620 920 ) ) [e)

020 .

P10

M10

K10

WPU7610 N10 ) ) o) ° )
S10

010 .

P20

M20

K20

WPU7620 N20 ) ) o o )
S20

020 L]

P20

M20

) K20
TIAIN+ N20 ) ) o) o) )

S20

020
01 10 20 30 40 50

05 15 25 35 45

TriClamp

Applicazione principale
Altre applicazioni

[ ]
(©)

Maggiore resistenzaall'usura v + @ @ V- Maggiore tenacita
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Utensili di tornitura - Informazioni tecniche

Descrizione delle qualita

CTCP115-P

RAGONS

g
> > > >

o]

CTCP125-P

v}
;
;

N.

CTCP135-P

v}
:

]
g
> > > >

N

CTCM120

5]
:
g

NS]

CTPM125

RAGONS

g
g

CTCM130

o]

RAGONS

g

CTPX710

g
:
g

N.

CTPX715

g
:
g

N

CTPP430

g
s
g
g

> > > >

>

» > >

>

Descrizione delle qualita

- e s

03[170

Metallo duro, con rivestimento TiCN-Al,04 H10T A Metallo duro non rivestito
Rilevamento dell’'usura A |SO | K15 | N15 | 010
ISO | P15 | K25 A Laqualita dim.d. senza rivestimento per la lavorazione di
Qualita di MD resistente all’'usura per la lavorazione per alluminio e altri metalli non ferrosi
condizioni stabili e taglio continuo
Metallo duro, con rivestimento TiCN-Al,04 H210T A Metallo duro senzarivestimento
Rilevamento dell’'usura A |SO | N10 | S10 | K10 | 010
ISO | P25 | K30 A aqualitadi m.d. resistente all'usura per la lavorazione di
Scelta preferenziale per la lavorazione universale alluminio e altri metalli non ferrosi
d’acciaio
Metallo duro, con rivestimento TiCN-Al,04 H216T A Metallo duro senza rivestimento
Rilevamento dell'usura A |SO | K15 | N15 | 010
ISO | P35 | M25 A Laqualitadi m.d. senza rivestimento per la lavorazione di
Alternativa tenace per taglio fortemente interrotto e alluminio e altri metalli non ferrosi
condizioni instabili A Molto idonea anche per la lavorazione HSC
Metallo duro, con rivestimento TiCN-Al,04 CWN15 A Metallo duro con rivestimento TiN
ISO | P15 | M20 A |SO | M15 | K15
Qualita di m.d. resistente all’'usura per la tornitura di A Qualita di m.d. particolarmente per leghe di alluminio
acciaio inossidabile austenitico con taglio continuo abrasive
ISO | P35 | M25 WUU7610 A Metallo duro non rivestito
La qualita di m.d. universale con la massima tenacita A |SO-P10 | N10 | S10
senzainfluenzare la resistenza al calore e all'usura per la A (Qualita di metallo duro adattata per la lavorazione di
lavorazione di acciai inossidabili metalli non ferrosi
Metallo duro, con rivestimento TiCN-Al,04 A Metallo duro non rivestito
IS0 | P25 | M30 WUU7620 |, 50 _pyg | N20 | 520
Qualita di m.d. tenace per la tornitura di acciaio A Metallo duro non rivestito per la lavorazione d'acciaio
inossidabile austenitico con taglio interrotto
Metallo duro con rivestimento AITIN WPU7610 A Metallo duro, PVD-AITIN
ISO | P10 | M10 | K10 | N10 | S15 A |SO-P10 | K10 | M10 | N10 | S10
Qualita universale della linea X7 per massimi requisiti A Qualita di MD resistente all’'usura per la lavorazione di
nella lavorazione ad asportazione truciolo acciai inossidabili e superleghe
Metallo duro con rivestimento AITIN WPU7620 A Metallo duro, PVD-AITIN
ISO | P10 | M10 | K10 | N10 | S15 | 010 A |SO-P20 | M20 | K20 | N20 | S20
Qualita universale della linea X7 per massimi requisiti A Qualita di MD con rivestimento PVD per un'ampia gamma
nella lavorazione ad asportazione truciolo diapplicazioni
Metallo duro, rivestimento TiAIN TIAIN A Metallo duro, rivestimento TIAIN
ISO-P30 | M25 | K30 | S25 | N25 Ly A |SO-P20 | M20 | K20 | N20 | S20
La qualita di m.d. universale a elevate prestazioni per A Qualita di MD con rivestimento PVD per un'ampia gamma
materiali d’acciaio, acciaio austenitico e leghe resistenti di applicazioni
al calore
A Metallo duro, rivestimento TiN
CWN2120 |, 150 _k20 | N10
A laqualita di MD universale per la lavorazione di acciaio
inossidabile e superleghe
(esempio) Grado di durezza
Metodo di 05 1S005
Applicazione principale - materiale lavorazione 10 1SO10
1P Accialo 1 Tornitura 15 IS0 15
2IM  Acciaio inossidabile 2 fresalura
) 3 Scanalatura & troncatura
3|K  Ghisa
4N Metalli leggeri € non ferrosi 1 Foralura
gger e nc 5 Tornitura di filetti
5|S  Superleghe / titanio .
6|H  Materiali dur 0 Al
7 Vari metodi di lavorazione

7|X  Applicazione universale
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Ecologico, sostenibile e conveniente

Riciclaggio certificato di metallo duro di elevata qualita

Fortemente consapevoli della limitatezza delle risorse primarie, puntiamo a un netto aumento della quantita di
materiali riutilizzati attraverso il riciclaggio del metallo duro. Il processo certificato di riciclaggio che adottiamo
consente di trasformare i prodotti in metallo duro usati in polvere riutilizzabile e, con un impiego di energia
minimo, di riconvertire il prodotto finale nel materiale di partenza.

Diventate parte del nostro ciclo dei materiali sostenibili

Nel quadro di una collaborazione a lungo termine, desideriamo completare insieme a voi il ciclo dalla materia
prima secondaria fino al nuovo prodotto finito. Percio ci potete ritornare il vostro metallo duro usato per farlo
lavorare professionalmente. Il prezzo di riacquisto € sempre basato sull’attuale prezzo di mercato. E la cosa
migliore € che ci occupiamo noi di tutto il processo mettendo a disposizione gratuitamente contenitori di raccolta
di dimensioni adeguate e soluzioni di trasporto appropriate.

Desiderate salvaguardare insieme a noi risorse preziose e dare un contributo importante alla protezione
dellambiente? Allora il nostro sistema di riciclaggio fa per voi.
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Vantaggi di EcoCut

a Tempo di lavorazione ridotto

4 Meno postazioni utensili

4 Produce un foro a fondo piano

a Tempi minori di programmazione

a Ridotti costi di preparazione macchina, breve tempo di settaggio utensile

a Risparmio di tempo grazie ad un minor numero di cambi utensile

Portainserti per tornitura
esterna

Punta

03[172

Bareno

CERATIZIT \ Performance

Utensili di qualita premium per la massima performance.

Gli utensili di qualita premium della linea prodotti

CERATIZIT 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.
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Tornitura
EcoCut - Introduzione

Esempi d‘impiego

EcoCut ProfileMaster

EcoCut Classic

o

EcoCut Mini

Legenda
¥
I
Tornitura di profili Foratura dal pieno Tornitura di profili Scanalatura esterna / Scanalatura assiale Refrig. interna
esterni interni interna
F Finitura ‘ Taglio continuo
-27P—— Canalino formatruciolo lucidato , , .. E ‘ o
H216T—— Qualita di m.d. M Lavorazione media Profondita di taglio variabile
R Sgrossatura E Taglio interrotto

cuttingtools.ceratizit.com
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EcoCut - Toolfinder

Toolfinder
Sistema di utensile EcoCut Mini EcoCut Classic
Applicazione
Bﬁiﬁ: I~ | = BEL% =~ | =
[ | g
Attacchi macchina 'ﬁ - s ? S
L. /S ]
- 177-178 )
HSK-T 63
Adattatore per EcoCut Mini %7
2 25xD 4.0xD 1,5XD 2,25XD 3,0XD 2,25XD
3-8 39-8 #8-32 #8-32 #8-32 ¢25-32
Lunghezze e diametri g sy ~ F !_ [ — Fm—
Esecuzioni ' ' -
—176 - 176 —180 - 181 —182 ‘&/
Denominazione materiale -M50Q 27 | | 270
dataglio CTPP435| |CTPP435| (CTWN425 |CTWN425 CTCP425| |CTCP425| |CTCP435| |CTPP430| | H216T | | H210T
Condizioni di taglio lole]-Jlole[-]lo[e]-][o[e]-] [o]e][-J[o[e]-][o[e]=][o[c]=][o[e]= [Oo[2] ]
. i , -
|
1 | Y ——
1T Re
MDI MD! MDI MDI M M M M M M
sinistro destro sinistro destro XCNT XCNT XCNT XCNT XCET XCET
[ ] [ J [ J [ ] [ J [ ]
[} [ ] o O o [}
Campo d‘applicazione o o o o o o o o ° o
O o [} [ ] o [ J [ ]
[} [ J o (] o o (e) [}
O (0] o O (o) (o] (o)
pag(q). -176 —-176 —-176 —176 -179  —-179 ->179 179 ->179 —179

— v, vedipag(g). 187

— v, vedipag(g). 187

)
@) Gli utensili EcoCut sono adatti per la foratura fuori centro. In questo modoé possibile ottenere variazioni del @ nominale — Dettagli vedi informazioni tecniche

03174
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EcoCut - Toolfinder

TDRAGONSKIN i DRAGONSKIN
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EcoCut - Mini
EcoCut - Mini
A Utensile di foratura e tornitura per piccoli diametri
7 o2
mm CTPP435 CTPP435 CTWN425 CTWN425
~ ~
\OM \O\ \ \O\ ECIEE
of -l T
S d ®
Qg/ LU ;
OAL S
=)
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
M.D.I. M.D.I. M.D.I. M.D.I.
sinistro destro sinistro destro
70805.. 70804.. 70805.. 70804..
Denominazione DC DCONMS OAL LU WF RE
mm mm mm mm mm mm
ECM 02 R/L 2,25D 2,0 4 28 4,50 1,00 01 320 320
ECMO02R/L2,25DAL 2,0 4 28 450 1,00 01 420 420
ECM 02 R/L 4,00D 2,0 4 31 8,00 1,00 01 321 321
ECMO02R/L4,00DAL 20 4 31 8,00 1,00 01 41 41
ECM 02,5 R/L 2,25D 2,5 4 29 563 1,25 0,1 325 325
ECM02,5R/L2,25D AL 2,5 4 29 563 125 01 425 425
ECM 02,5 R/L 4,00D 2,5 4 33 10,00 1,25 0,1 326 326
ECM02,5R/L 4,00DAL 25 4 33 10,00 1,25 0,1 426 426
ECM 03 R/L 2,25D 3,0 4 31 6,75 1,50 01 330 330
ECMO3R/L2,25D AL 3,0 4 31 6,75 150 01 430 430
ECM 03 R/L 4,00D 3,0 4 35 12,00 1,50 0,1 331 331
ECMO3R/L4,00DAL 3,0 4 35 12,00 1,50 01 431 431
ECM 03,5 R/L 2,25D 35 4 32 788 1,75 01 335 335
ECM03,5R/L2,25D AL 3,5 4 32 788 1,75 01 435 435
ECM 03,5 R/L 4,00D 35 4 37 14,00 1,75 0,1 336 336
ECM 03,5R/L 4,000 AL 3,5 4 37 14,00 1,75 0,1 436 436
ECM 04 R/L 2,25D 40 6 35 9,00 2,00 0,2 300 300
ECMO04R/L2,25DAL 4,0 6 35 9,00 2,00 0,2 450 450
ECM 04 R/L 4,00D 40 6 41 16,00 2,00 0,2 301 301
ECMO04R/L4,00DAL 40 6 41 16,00 2,00 0,2 451 451
ECM 05 R/L 2,25D 50 6 37 11,25 250 0,2 302 302
ECMO5R/L2,25D AL 5,0 6 37 11,25 250 0,2 452 452
ECM 05 R/L 4,00D 50 6 45 20,00 2,50 0,2 303 303
ECMO5R/L4,00DAL 5,0 6 45 20,00 2,50 0,2 453 453
ECM 06 R/L 2,25D 6,0 8 38 13,50 3,00 0,2 306 306
ECMO06R/L2,25D AL 6,0 8 38 13,50 3,00 0,2 456 456
ECM 06 R/L 4,00D 6,0 8 49 24,00 3,00 0,2 312 312
ECM06 R/L4,00DAL 6,0 8 49 24,00 3,00 0,2 462 462
ECM 07 R/L 2,25D 7,0 8 42 15,75 3,50 0,2 308 308
ECMO7R/L2,25DAL 7,0 8 42 15,75 3,50 0,2 458 458
ECM 07 R/L 4,00D 7,0 8 53 28,00 3,50 0,2 314 314
ECMO07R/L4,00DAL 7,0 8 53 28,00 3,50 0,2 464 464
ECM 08 R/L 2,25D 8,0 8 45 18,00 4,00 0,2 310 310
ECMO8R/L2,25DAL 8,0 8 45 18,00 4,00 0,2 460 460
ECM 08 R/L 4,00D 8,0 8 57 32,00 4,00 02 316 316
ECMO08 R/L4,00DAL 8,0 8 57 32,00 4,00 02 466 466
P ) )
M ) )
K (e} (o) o) o)
N (e} (e} ) )
S ° ) o o
H
0 o o) o) o

— v, vedipag(g). 187
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EcoCut - Adattatore Mini

LSC
1)
=
al z L [
m O
[&] =
[a)
n
LFSF =
OAL 8
a
70 800 ...
Denominazione DCONWS DCONMS BD OAL LFSF LSC
mm mm mm mm mm  mm
EC-ADX16-04 4 16,00 22 59,0 14 18 716
EC-ADX12-04-E 4 19,05 25 635 14 18 719
EC-ADX20-04 4 20,00 25 64,0 14 18 720
EC-ADX16-06 6 16,00 22 59,0 14 18 976
EC-ADX12-06-E 6 19,05 25 635 14 18 986
EC-ADX20-06 6 20,00 25 64,0 14 18 996
EC-ADX16-08 8 16,00 22 59,0 14 18 978
EC-ADX12-08-E 8 19,05 25 635 14 18 988
EC-ADX20-08 8 20,00 25 64,0 14 18 998
Vite di fissaggio
70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70800716 M5x101S0 4026 867
70800719 M5x101S0 4026 867
70800720 M5x101S0 4026 867
70800976 M8x1x8 - SW4 123
70800986 M8x1x8 - SW4 123
70800996 M8x1x8 - SW4 123
70800978 M8x1x8 - SW4 123
70800988 M8x1x8 - SW4 123
70800998 M8x1x8 - SW4 123
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EcoCut - Adattatore Mini dotato di filetto di collegamento per refrigerante

La

BD
DCONWS ‘

E [%)
LFSF . %
OAL 8
la}
70 801 ...
Denominazione DCONWS DCONMS BD OAL LFSF LSC Filettatura
mm mm mm mm mm mm
ECA 16-04 4 16,00 20,0 75 14 18 G1/8 716
ECA 0750-04 4 19,056 20,0 100 14 18 G1/8 719
ECA 20-04 4 20,00 19,6 90 14 18 G1/8 720
ECA 22-04 4 2200 216 110 14 18 G1/8 722
ECA 25-04 4 2500 246 110 14 18 G1/8 725
ECA 1000-04 4 2540 250 110 14 18 G1/8 726
ECA 16-06 6 16,00 22,0 75 14 18 G1/8 816
ECA 0750-06 6 19,05 220 100 14 18 G1/8 819
ECA 20-06 6 20,00 22,0 90 14 18 G1/8 820
ECA 22-06 6 2200 216 110 14 18 G1/8 822
ECA 25-06 6 2500 246 110 14 18 G1/8 825
ECA 1000-06 6 2540 250 110 14 18 G1/8 826
ECA 16-08 8 16,00 22,0 75 14 18 G1/8 916
ECA 0750-08 8 19,05 220 100 14 18 G1/8 919
ECA 20-08 8 20,00 22,0 90 14 18 G1/8 920
ECA 22-08 8 2200 216 110 14 18 G1/8 922
ECA 25-08 8 2500 246 110 14 18 G1/8 925
ECA 1000-08 8 2540 250 110 14 18 G1/8 926
Vite di fissaggio
70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70801716 M5X8 - DIN 913 13200
70801719 M5X8 - DIN 913 13200
70801720 M5X8 - DIN 913 13200
70801722 M5X8 - DIN 913 13200
70801725 M5x10 1S0 4026 867
70801726 M5x10 1S0 4026 867
70801816 M8x1x8 - SW4 123
70801819 M8x1x8 - SW4 123
70801820 M8x1x8 - SW4 123
70801 822 M8x1x8 - SW4 123
70801 825 M8x1x8 - SW4 123
70801 826 M8x1x8 - SW4 123
70801916 M8x1x8 - SW4 123
70801919 M8x1x8 - SW4 123
70801920 M8x1x8 - SW4 123
70801922 M8x1x8 - SW4 123
70801925 M8x1x8 - SW4 123
70801 926 M8x1x8 - SW4 123
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EcoCut - Classic

Denominazione S D1 IC
mm mm mm
XC.T 0401.. 1,80 2,10 45
XC.T 0502.. 2,10 2,25 58
XC.T 0602.. 2,38 2,50 6,5
XC.T 0703.. 3,18 2,80 7,6
XC.T 0803.. 318 3,40 85 XC.T 05../06../07../08..,/09../10../
13./17..
-M50Q -27P -27Q
CTCP425 CTCP425 CTCP435 CTPP430 H216T H210T
~ ~ ~ ~ ~
\o\ \ \o\ \ \c\u [o[e]=] [ofe]x] [o]o \ \
' 1@ {,“
M M M
XCNT XCNT XCNT XCNT XCET XCET
70386.. 70386.. 70386.. 70386.. 70286.. 70286..
1SO RE
mm
040102EL 0,2 720 820 920
040102ER 0,2 722 822 922
040102FL 0,2 620 120
040102FR 0,2 622 122
040104EL 0,4 700 750 800 900
040104ER 0,4 702 752 802 902
040104FL 0,4 600 100
040104FR 0,4 602 102
050202EN 0,2 723 823 923
050202FN 0,2 623 123
050204EN 0,4 703 753 803 903
050204FN 0,4 603 103
060202EN 0,2 724 824 924
060202FN 0,2 624 124
060204EN 0,4 704 754 804 904
060204FN 0,4 604 104
070304EN 0,4 705 755 805 905
070304FN 0,4 605 105
080304EN 0,4 706 756 806 906
080304FN 0,4 606 106
P ) ° ) )
M ) [e) o )
K o o o o} ° o
N ¢) ) )
S [e} o o )
H
0 ) [e) o

- v, vedipag(g). 187
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EcoCut - Classic

EcoCut - Classic 1,5xD

A Utensili diforatura e tornitura

La fornitura comprende:
un utensile con 1 vite di fissaggio, 2 viti di ricambio e cacciavite

7 g8

of 1 [ =
R e~
5! ’ 2
LU >
&
OAL o
[a]
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70805.. 70804..
Denominazione DC DCONMS OAL LU WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm Nm
ECC08L 1,5D 04 8 12 80 12 4 04 XC.T 0401..EL 008 ?
ECC 08 R 1,5D 04 8 12 80 12 4 04 XC.T 0401..ER 008 "
ECC 10 R/L 1,5D 05 10 12 90 15 5 0,7 XC.T 0502.. 010 010
ECC 12 R/L 1,5D 06 12 16 100 18 6 1,0 XC.T 0602.. 012 012
ECC 14 R/L1,5D 07 14 16 110 21 7 1,2 XC.T 0703.. 014 014
ECC 16 R/L 1,5D 08 16 20 125 24 8 2,2 XC.T 0803.. 016 016
1) Attenzione: inserto destro su utensile destro
2) Attenzione: inserto sinistro su utensile sinistro
v -
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
per codice n.
70805008 T06 - IP 123 M1,8x3,6 - IP 862
70804 008 T06 - IP 123 M1,8x3,6 - IP 862
70805010/ 70804010 T06 - IP 123 M2x4,3 - 1P 863
70805012 /70804 012 T07 - IP 124 M2,2x5 - IP 856
70805014 /70804014 T08 - IP 125 M2,5%6 - IP 857
70805016 /70804 016 T09 - IP 126 M3x7 - IP 819
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Tornitura
EcoCut - Classic

EcoCut - Classic 2,25xD

A Utensile diforatura e tornitura

La fornitura comprende:
un utensile con 1 vite di fissaggio, 2 viti di ricambio e cacciavite

g

DC

Denominazione

ECC 08 L 2,25D 04
ECC 08 R 2,25D 04
ECC 10 R/L 2,25D 05
ECC 12 R/L 2,25D 06
ECC 14 R/L 2,25D 07
ECC 16 R/L 2,25D 08

WF

&,

LU

o
|
7

OAL

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

DC DCONMS DF

1) Attenzione: inserto destro su utensile destro
2) Attenzione: inserto sinistro su utensile sinistro

Parti di ricambio
per codice n.
70805 108
70804 108

70805110/70804 110
70805112/ 70804 112
70805114 /70804 114
70805116 /70804 116

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
60,0
60,0
69,5
78,0
83,5
94,0

LU
mm
18,0
18,0
22,5
27,0
315
36,0

WF Momento torcente

mm

coO~NOo O N

DCONMS

DF

Nm
0,4
0,4
0,7
1,0
1,2
2,2

Inserto

XC.T 0401..EL
XC.T 0401..ER
XC.T 0502..
XC.T0602..
XC.T0703..
XC.T 0803..

T06 - IP
T06 - IP
T06 - IP
TO7 -IP
TO8-IP
T09 - IP

sinistro destro
70805... 70804 ...
108 2

108 "

110 110

112 112

114 114

116 116
] “
Cacciavite Vite di fissaggio
80950 ... 70950 ...
123 M1,8x3,6 - IP 862
123 M1,8x3,6 - IP 862
123 M2x4,3 - IP 863
124 M2,2x5 - IP 856
125 M2,5%6 - IP 857
126 M3x7 - IP 819
03]181
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EcoCut - Classic

EcoCut - Classic 3xD - materiale antivibrante

A Utensile diforatura e tornitura
A Antivibrante

La fornitura comprende:
un utensile con 1 vite di fissaggio, 2 viti di ricambio e cacciavite

g

S gl
O S it N i
8 HSg—— 1+ ERNEE
[ A
= 2
LU =
OAL S
[a)
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
Denominazione DC DCONMS OAL LU WF  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm  mm Nm
ECC 08 L 3,00D 04 H 8 12 80 24 4 0,4 XC.T 0401..EL
ECC 08 R 3,00D 04 H 8 12 80 24 4 0,4 XC.T 0401..ER
ECC10R/L3,00005H 10 12 85 30 5 0,7 XC.T 0502..
ECC12R/L3,00006H 12 16 95 36 6 1,0 XC.T 0602..
ECC14R/L3,00007H 14 16 100 42 7 1,2 XC.T 0703..
ECC 16 R/L3,00008H 16 20 110 48 8 2,2 XC.T 0803..
1) Attenzione: inserto destro su utensile destro
2) Attenzione: inserto sinistro su utensile sinistro
Parti di ricambio
per codice n.
70805608 T06 - IP
70804 608 T06 - IP
70805610/ 70 804 610 T06 - IP
70805612/ 70804 612 T07 - IP
70805614 /70804 614 T08 - IP
70805616/ 70 804 616 T09-IP
031182

e

Cacciavite

80950...

123
123
123
124
125
126

sinistro destro

70805.. 70804..

608 2
608
610 610
612 612
614 614
616 616
Vite di fissaggio
70950 ...
M1,8x3,6 - IP 862
M1,8x3,6 - IP 862
M2x4,3 - IP 863
M2,2x5 - IP 856
M2,5x6 - IP 857
M3x7 - IP 819
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CERATIZIT \ Performance

Tornitura

EcoCut - ProfileMaster

PM-R / PM-L

Denominazione

PM 10 G 201504
PM 12 G 201804
PM 16 G 252004

90°
Lor o)
PM-L / PM-R
1SO RE
mm
PM10G 201504 0,4
PM12G 201804 04
PM 16 G 252004 0,4
p
M
K
N
S
H

Ccw
mm
2,0
2,0
2,5

mm
2,10
2,30
2,80

D1
mm
2,1
2,5
34

-M20 -M20
CTPP430 CTPP430
DRAGoSN
[o[c]2] [o]c]]

M M

PM-L PM-R
70289... 70289..
510 511

515 516

520 521

[ ] [ ]

[ [ ]

o o

O (o]

[ ] [ ]

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Tornitura

EcoCut - ProfileMaster

EcoCut - ProfileMaster 1,5xD

A Utensile per foratura, tornitura, scanalatura e troncatura

La fornitura comprende:
un utensile con 1 vite di fissaggio e 1cacciavite

g

90°
_90°
3| j
o
= LU %) 0
s =
OAL o)
(&}
0° e
|3
|1
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70821... 70820...
Denominazione DC DCONMS OAL LU WF | I3 f Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm mm mm Nm
PMC 10 R/L 1,5D 10 12 80 15 5 04 PM 10R/L 010 " 010 "
PMC 12 R/L 1,5D 12 16 90 18 6 1,0 PM 12R/L 012 " 012 "
PMC 16 R/L 1,5D 16 20 125 24 8 1273 26,3 57 2,2 PM 16R/L 016 016
1) Da utilizzare solo ed unicamente nella versione a 90°
e b -
Cacciavite Vite difissaggio
80950 ... 70950 ...
Parti di ricambio
70820010/ 70821010 T06 - IP 123 M1,8x3,6 - IP 862
70820012/ 70821012 T07 - IP 124 M2,2x4,2 - IP 137
70820016/ 70821016 T09-1P 126 M3x5,7 - IP 008
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CERATIZIT \ Performance

EcoCut - ProfileMaster

EcoCut - ProfileMaster 2,25xD

A Utensile per foratura, tornitura, scanalatura e troncatura

La fornitura comprende:
un utensile con 1 vite difissaggio e 1cacciavite

7 %

90°
S == o
‘-;'- LU g
OAL Z
(@]
(&}
0° =)
! |
3
I1
Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra
sinistro destro
70821.. 70820...
Denominazione DC DCONMS DF OAL LU WF | I3 f  Momento torcente Inserto
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm
PMC 10 R/L 2,25D 10 12 18 724 225 5 04 PM 10R/L 110 V 110 "
PMC 12 R/L 2,25D 12 16 22 780 270 6 1,0 PM 12R/L 112 Y 112 Y
PMC 16 R/L 2,25D 16 20 28 965 360 8 988 383 57 2,2 PM 16R/L 116 116

1) Dauutilizzare solo ed unicamente nella versione a 90°

- -

Cacciavite Vite difissaggio
80950 ... 70950 ...

Parti di ricambio
70820110/70821 110 T06 - IP 123 M1,8x3,6 - IP 862
70820112 /70821 112 T07 - 1P 124 M2,2x4,2 - IP 137
70820116 /70821116 T09-1P 126 M3x5,7 - IP 008
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Tornitura

EcoCut - 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

03186

* Resistenza alla
trazione
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Tornitura
CERATIZIT \ Performance EcoCut - Dati di taglio

Dati di taglio EcoCut
DRAGONSKIN
EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut
Mini Mini Classic Classic Classic Classic Classic  ProfileMaster

CTWN425 ~ CTPP435  CTCP425  CTCP435  CTPP430 H210T H216T CTPP430

Indice V¢ in m/min
P1.1 146 227 208 182 168
P.1.2 125 197 179 156 141
P1.3 106 169 151 132 115
P.1.4 100 160 142 124 106
P1.5 90 146 128 112 94
P.2.1 128 202 183 160 145
P.2.2 98 158 140 122 104
P2.3 90 146 128 112 94
P24 67 112 94 82 61
P.3.1 104 156 143 116 112
P.3.2 67 113 98 86 76
P.3.3 31 70 53 56 39
P.4.1 104 156 143 116 112
P.4.2 86 134 120 101 94
M.1.1 104 156 143 116 112
M.2.1 67 86 76
M.3.1 93 107 102
K.1.1 140 140 205 185 160 110 170 180
K.1.2 115 120 205 185 140 90 130 260
K.2.1 150 140 200 180 160 120 180 160
K.2.2 110 120 200 180 140 85 130 250
K.3.1 170 150 195 175 125 140 190 130
K.3.2 140 125 195 175 110 110 160 230
N.1.1 300 40 40 40 60 300
N.1.2 50 290 290 290 310 200
N.2.1 300 290 290 290 60 300
N.2.2 300 190 190 190 460 200
N.2.3 450 340 340 340 60 150
N.3.1 350 240 240 240 460 300
N.3.2 350 240 240 240 460 300
N.3.3 250 190 190 190 360 200
N.4.1 200 140 140 140 260 200
S.1.1 38 35 o 58] 33 43 35
S.1.2 28 30 30 58] 25 3 30
S.2.1 28 18 18 58 25 33 20
S.2.2 24 15 15 58 20 25 15
S.2.3 20 15 15 58 20 20 15
S.3.1 90 85 85 70 65 110 85
S.3.2 59 40 40 60 43 70 40
S.3.3 40 30 30 40 30 50 30
H.1.1
H.1.2 0 — -
@ | dati di taglio dipendono in grande
H.1.3

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 che vanno

aumentati o ridotti ca. +20% a
seconda dell'impiego.
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Profondita di taglio e avanzamento per EcoCut Mini

Tornitura longitudinale

2,25xD
Profondita di taglio a, in mm
EcoCut Mini 0,25 0,5 0,75 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0
grandezza
Avanzamento f in mm/g.
ECM 02.. 0,02-0,07 0,02-0,07

ECM 02,5.. 0,02-0,07 0,02-0,07 0,02-0,05

0 [:l: ECM 03.. 0,02-0,07 0,02-0,07 0,02-0,05 0,02-0,05
ECM 03,5.. 0,02-0,07 0,02-0,07 0,02-0,05 0,02-0,05 0,02-0,05

ECM 04.. 0,04-01 0,04-01 0,04-01 004-01 0,03-0,07 0,01-0,05

ECM 05.. 0,04-01 0,04-01 004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

ECM 06.. 0,04-01 0,04-01 004-01 004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

ECM 07.. 004-01 0,04-01 004-01 004-01 004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

ECM 08.. 0,04-01 0,04-01 004-01 0,04-01 004-01 0,04-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

4xD
Profondita di taglio a, in mm
il [ 05 075 1,0 15 2,0 25 3,0 3,5 4,0
grandezza
Avanzamento f in mm/g.
ECM 02.. 0,02-0,05 0,01-0,05
ECM 02,5.. 0,02-0,05 0,01-0,05
ECM 03.. 0,02-0,05 0,02-0,05 0,01-0,05
ECM 03,5.. 0,02-0,05 0,02-0,05 0,02-0,05 0,01-0,05
ECM 04.. 0,04-01 004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,01-0,05
ECM 05.. 0,04-01 004-01 0,04-0,1 0,03-0085 0,02-0,06 0,01-0,04
ECM 06.. 0,04-01 004-01 0,04-0,1 0,03-0,085 0,02-0,06 0,01-0,04
ECM 07.. 0,04-01 004-01 004-01 004-0,1 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04
ECM 08.. 0,04-01 004-01 004-01 004-0,1 0,04-0095 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

Tornitura in sfacciatura

EcoCut Mini 2,25%D 4D
grandezza 8pmax. IN MM f (mm/g.) Apmax. iN MM f (mm/g.)
ECM 02.. 0,30 0,01-0,05 0,30 0,01-0,03
ECM 02,5.. 0,30 0,01-0,05 0,30 0,01-0,03
e ~™d ECM03.. 0,50 0,01-0,06 0,50 0,01-0,04
I ECM 03,5.. 0,50 0,01-0,06 0,50 0,01-0,04
ECM 04.. 0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
ECM 05.. 0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
ECM 06.. 0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
ECM 07.. 1,00 0,04-0,08 1,00 0,03-0,06
ECM 08.. 1,00 0,04-0,08 1,00 0,03-0,06
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Profondita di taglio e avanzamento per EcoCut Mini

Foratura
Avanzamento
EcoCut Mini 2,25xD 4xD
grandezza f (mmlg.) f (mmlg.)
ECM 02.. 0,0025-0,0075 0,0025-0,005
— ECM 02,5.. 0,0025-0,010 0,0025-0,005
0% ECM 03.. 0,0025-0,0125 0,0025-0,010
ECM 03,5.. 0,0025-0,0150 0,0025-0,010
ECM 04.. 0,005-0,030 0,005-0,0125
ECM 05.. 0,005-0,030 0,005-0,015
ECM 06.. 0,005-0,030 0,005-0,020
ECM 07.. 0,005-0,035 0,005-0,025
ECM 08.. 0,005-0,040 0,005-0,030
profondita max. di foratura
EcoCut Mini 2,250 4xD
grandezza Profondita di foratura max. in mm Profondita di foratura max. in mm
ECM 02.. 4,50 8,0
ECM 02,5.. 563 10,0
ECM 03.. 6,75 12,0
ECM 03,5.. 7,88 14,0
ECM 04.. 90 16,0
ECM 05.. 11,25 20,0
ECM 06.. 13,5 24,0
ECM 07.. 15,75 28,0
ECM 08.. 18,0 32,0
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Profondita di taglio e avanzamento EcoCut Classic
Tornitura longitudinale

1,5%D EcoCut Profondita di taglio a, in mm
Classic
grandez- 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Za Avanzamento f in mm/g.
P ECC08 0,06-0,120,06-0,12 0,04-0,100,02-0,08

s ECC10 0,07-0,15 0,07-0,15 0,05-0,13 0,04-0,11 0,02-0,09

l';'—l% ECC12 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10
ECC14 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,02-0,11
ECC16 0,10-0,200,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,18 0,06-0,16 0,04-0,14 0,02-0,12
ECC18 0,11-0,22 0,11-0,22 0,11-0,22 0,11-0,22 0,11-0,22 0,09-0,20 0,07-0,18 0,05-0,16 0,03-0,13
ECC20 0,12-0,24 0,12-0,24 0,12-0,24 0,12-0,24 0,12-0,24 0,11-0,23 0,09-0,21 0,07-0,19 0,05-0,17 0,03-0,15
ECC25 0(,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,11-0,24 0,09-0,220,07-0,20 0,03-0,16
ECC32 0,15-0,300,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,14-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,13-0,28 0,11-0,26 0,07-0,22 0,03-0,18

o
@ Utilizzando -M50Q dell-27Q ¢ possibile aumentare I'avanzamento f di 50-75 %.

2,25xD EcoCut Profondit di taglio a, in mm
Classic 1,0 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0
grandez-
za Avanzamento f in mm/g.

ECC08 0,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08

ECC10 0,07-0,15 0,05-0,13 0,03-0,11 0,02-0,09

ECC12 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10

ECC14 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,04-0,13 0,02-0,11

ECC16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,09-0,19 0,07-0,177 0,05-0,15 0,03-0,13

ECC18 0,11-0,22 0,11-0,22 0,11-0,22 0,09-0,20 0,07-0,18 0,05-0,16 0,03-0,14

ECC20 0,12-0,24 012-0,24 0,12-0,24 0,12-0,24 0,10-0,22 0,08-0,20 0,06-0,18 0,04-0,16

ECC25 (,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,13-0,26 0,12-0,25 0,10-0,23 0,08-0,21 0,06-0,19 0,04-0,17

ECC32 0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,14-0,29 0,12-0,27 0,10-0,25 0,08-0,23 0,05-0,20

@)
@ Utilizzando -M50Q dell-27Q e possibile aumentare I'avanzamento f di 50-75 %.

3xD EcoCut Profondita di taglio a, in mm
Classic 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 5,0 6,0 70
grandez-
za Avanzamento f in mm/g.

ECC08 0,05-0,10 0,02-0,06

ECC10 0,06-0,11 0,03-0,07

ECC12 0,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08

ECC14 0,07-0,13 0,05-0,11 0,02-0,09

ECC16 0,07-0,15 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,09

ECC18 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12

ECC20 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,03-0,12

ECC25 0,10-0,19 0,10-0,19 0,10-0,19 0,08-0,17 0,06-0,15 0,03-0,13

ECC32 0,11-0,22 0,11-0,22 011-0,22 0,11-0,22 0,09-0,20 0,07-0,18 0,03-0,14
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Profondita di taglio e avanzamento EcoCut Classic
Tornitura in sfacciatura

Foratura
Avanzamento

| =

profondita max.
di foratura

| 2=

cuttingtools.ceratizit.com

EcoCut Classic
grandezza
ECC 08
ECC 10
ECC 12
ECC 14
ECC 16
ECC 18
ECC 20
ECC 25
ECC 32

EcoCut Classic
grandezza
ECC 08
ECC 10
ECC 12
ECC 14
ECC 16
ECC 18
ECC 20
ECC 25
ECC 32

EcoCut Classic
grandezza
ECC 08
ECC 10
ECC 12
ECC 14
ECC 16
ECC 18
ECC 20
ECC 25
ECC 32

1,5xD
a,inmm f (mm/g.)
2,00 0,05-0,10
2,50 0,06-0,12
3,00 0,07-0,14
3,50 0,08-0,16
4,00 0,09-0,18
4,50 0,10-0,20
5,00 0,11-0,22
6,00 0,12-0,24
8,00 0,13-0,27
1,5xD
f (mm/g.)
0,01-0,04
0,01-0,05
0,01-0,05
0,01-0,07
0,02-0,08
0,03-0,09
0,03-0,10
0,03-0,12
0,05-0,15
1,5xD
Profondita di foratura max. in mm
12,0
15,0
18,0
21,0
24,0
27,0
30,0
375
48,0

2,25xD 3xD
a,inmm f (mm/g.) a,inmm f (mm/g.)
1,90 0,04-0,09 1,10 0,04-0,07
2,20 0,05-0,10 1,20 0,04-0,09
2,60 0,06-0,12 1,40 0,05-0,11
3,00 0,07-0,14 1,60 0,06-0,12
3,40 0,08-0,16 1,90 0,06-0,13
3,80 0,09-0,18 2,00 0,07-0,14
4,20 0,10-0,20 2,20 0,08-0,15
5,00 0,11-0,22 2,60 0,09-0,18
6,00 0,12-0,25 3,00 0,10-0,20
2,25xD 3xD
f (mm/g.) f (mm/g.)
0,01-0,04 0,01-0,02
0,01-0,05 0,01-0,03
0,01-0,05 0,01-0,04
0,01-0,07 0,01-0,05
0,02-0,08 0,02-0,06
0,03-0,09 0,03-0,07
0,03-0,10 0,03-0,08
0,03-0,12 0,04-0,09
0,05-0,15 0,05-0,11
2,25xD 3xD
Profondita di foratura max.inmm  Profondita di foratura max. in mm
18,0 24,0
22,5 30,0
27,0 36,0
315 42,0
36,0 48,0
40,5 54,0
45,0 60,0
56,5 75,0
72,0 96,0
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Profondita di taglio e avanzamento per EcoCut ProfileMaster 90°

Tornitura longitudinale

1,5xD EcoCut Profondita di taglio a, in mm
ProfileMaster 1 2 3 4 5 6 7 8
grandezza Avanzamento f in mm/g.
p—— EC PM 10 0,07-0,20  0,05-0,17 0,02-0,12
T EC PM 12 007-020 005-017 002-012
EC PM 16 0,10-0,25 0,07-0,23 0,05-0,21 0,02-0,17
EC PM 20 0,12-0,27  0,10-0,26 0,007-0,24 0,05-0,20 0,02-0,14
EC PM 25 0,15-0,30  0,15-0,30 0,13-0,28 0,10-0,26 0,05-0,22 0,02-0,18
EC PM 32 0,15-0,30  0,15-0,30 0,15-0,30 0,15-0,30 0,10-0,27 0,07-0,24 0,05-0,21 0,02-0,15
2,25XD EcoCut Profondita di taglio a, in mm
ProfileMaster 1 2 3 4 5 6 7 8
grandezza Avanzamento f in mm/g.
EC PM 10 0,07-0,19  0,02-0,13
EC PM 12 0,07-0,19  0,02-0,13
EC PM 16 0,10-0,25 0,07-0,21 0,02-0,13
EC PM 20 0,12-0,27  0,07-0,24 0,05-0,19
EC PM 25 0,15-0,30  0,10-0,27 0,07-0,23 0,02-0,15
EC PM 32 0,15-0,30  0,15-0,30 0,10-0,27 0,07-0,23 0,02-0,15
Tornitura in sfacciatura
1,5xD e 2,25xD Profondita di taglio a, in mm
EcoCut P
ProfileMaster 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5
grandezza

e Avanzamento f in mm/g.

‘J@f ﬂ ECPM 10 0,02-0,15  0,02-0,15

! EC PM 12 0,02-015  0,02-015
EC PM 16 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20
EC PM 20 008-0,22 0,08-0,22 0,08-0,22 0,08-0,22
EC PM 25 010-0,25  010-0,25 0,10-025 0,10-0,25 0,10-0,25
EC PM 32 010-0,25  010-0,25 0,10-025 010-025 010-0,25 0,10-0,25

Scanalatura radiale

interna + esterna EcoCut 1,5xD EcoCut 2,25xD
ProfileMaster ProfileMaster
grandezza f(mm/g.) grandezza f(mm/g.)
— e EC PM 10 0,01-0,08 EC PM 10 0,01-0,08
@F “_ EC PM 12 0,02-0,10 EC PM 12 0,02-010
= | Al EC PM 16 0,04-0,15 EC PM 16 0,04-0,15
@ EC PM 20 0,04-0,16 EC PM 20 0,04-0,16
e T"_ T 0.07-020 EC PM 25 0,07-0,20
EC PM 32 0,08-0,22 EC PM 32 0,08-0,22
Foratura
Avanzamento e profondita EcoCut 1,5xD EcoCut 2,25xD
max. di foratura ProfileMaster Profondita di ProfileMaster Profondita di
grandezza bty foratura max. in mm grandezza t{mm/g.} foratura max. in mm
< EC PM 10 0,01-0,05 15,0 EC PM 10 0,01-0,05 225
) EC PM 12 0,01-0,06 18,0 EC PM 12 0,01-0,06 27,0
[l *
EC PM 16 0,02-0,09 24,0 EC PM 16 0,02-0,09 36,0
EC PM 20 0,03-0,10 30,0 EC PM 20 0,03-0,10 45,0
EC PM 25 0,04-0,12 375 EC PM 25 0,04-0,12 56,3
EC PM 32 0,04-0,14 48,0 EC PM 32 0,04-0,14 72,0
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Profondita di taglio e avanzamento per EcoCut ProfileMaster 0°

0]
@ Le grandezze 10 e 12 di EcoCut ProfileMaster non sono utilizzabili come versione 0°.

Tornitura longitudinale
1,5xD

EcoCut
ProfileMaster
grandezza

EC PM 16
EC PM 20
EC PM 25
EC PM 32

2,25xD
EcoCut

ProfileMaster
grandezza
EC PM 16
EC PM 20
EC PM 25
EC PM 32

Tornitura in sfacciatura
1,5xD

EcoCut
ProfileMaster
grandezza
EC PM 16
EC PM 20
EC PM 25
EC PM 32

=)

«j

2,25xD

EcoCut
ProfileMaster
grandezza
EC PM 16
EC PM 20
EC PM 25
EC PM 32

Scanalatura
assiale interna +

C
esterna ecotut

ProfileMaster
grandezza
EC PM 16
EC PM 20
EC PM 25
EC PM 32

i
dor
-

cuttingtools.ceratizit.com

1,0

0,04-0,20
0,06-0,22
0,08-0,25
0,10-0,28

1,0

0,04-0,20
0,06-0,22
0,08-0,25
0,10-0,28

1,0

0,05-0,20
0,05-0,20
0,10-0,25
0,10-0,25

1,0

0,05-0,20
0,05-0,20
0,10-0,25
0,10-0,25

1,5xD

Avanzamento f in mm/g.

0,02-0,12
0,04-0,14
0,06-0,18
0,08-0,20

Profondita di foratura a, in mm

1,5 2,0 2,5 3,0 3,5
Avanzamento f in mm/g.
0,04-0,20 0,04-0,20
0,06-0,22 0,06-022 0,06-0,22
0,08-0,25 0,08-0,25 0,08-0,25 0,08-0,25
010-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28

Profondita di foratura a, in mm
1,5 2,0 2,5 3,0 3,5

Avanzamento f in mm/g.

0,04-0,20 0,04-0,20

0,06-0,22 0,06-0,22 0,06-0,22

0,08-0,25 0,08-025 0,08-0,25 0,08-0,25

0,10-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28 0,10-0,28

Profondita di foratura a, in mm
1,5 2,0 2,5 3,0 3,5
Avanzamento f in mm/g.

0,05-0,20 0,05-0,20

0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20

010-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

010-0,25 0710-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

Profondita di foratura a, in mm
1,5 2,0 2,5 3,0 35
Avanzamento f in mm/g.

0,05-0,20 0,05-0,20

0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20

010-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

010-0,25 0710-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

EcoCut 2,25xD
ProfileMaster

grandezza Avanzamento f in mm/g.
EC PM 16 0,02-0,12
EC PM 20 0,04-0,14
EC PM 25 0,06-0,18
EC PM 32 0,08-0,20

4,0

0,10-0,25

4,0

0,10-0,25
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Panoramica geometrie

EcoCut Classic

-EN

A Geometria universale

A Eccellente controllo truciolo
A Tagliente positivo

A Avanzamenti bassi e medi

-M50Q

A Contratto raschiante

A Flevata qualita della superficie
A Buona formazione truciolo

A Avanzamenti medi e alti

-27P

A Tagliente positivo

A Profilo rettificato

A Superficie lucidata

A Scelta preferenziale per metalli
non ferrosi

-27Q

A Contratto raschiante

A Geometria altamente positiva

A Profilo rettificato

A Bassatendenza all'incollamento

EcoCut ProfileMaster
M20

A (Geometria positiva
A Applicazione universale
A Avanzamenti medi e bassi

Modello

Profondita di taglio

Taglio continuo - Taglio interrotto Parametri
variabile
= f
@) @ 2 o

CTCP425 CTCP435/CTPP430 CTPP430/CTCP435
CTCP425/ CTPP430 CTPP430 CTPP430

CTCP425 CTCP435/ CTPP430 CTCP435 o

CTPP430 CTPP430 CTPP430 /A
CTCP435/ CTPP430 CTCP435/ CTPP430 CTCP435

| CTOPA35/CTPPA30  CTCPASS/CTPPA3D  CToPass 0T

CTCP425 CTCP425
CTCP425 5 O
CTCP425 CTCP425 i

Z

0,2-0,425
H216T H216T H216T "
H216T H216T H216T
H216T H216T
01-0,4
E’ 0,1
H210T H210T .
H210T H210T %
H210T H210T
02-05
CTPP430 CTPP430 CTPP40
CTPP430 CTPP430 CTPP430 )
CTPP430 CTPP430 CTPP430 i
CTPP430 CTPP430 CTPP430
CTPP430 CTPP430

o ooweo om0 oo 0

Sovrapposizione delle geometrie -EN e -M50Q

5

a,inmm

0,05 0,10 0,15 0,20
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-M50Q

Esecuzione standard
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EcoCut Classic - applicazione come utensile piu stabile di barenatura

EcoCut non & solamente un utensile multifunzionale: paragonato ad un bareno EcoCut come utensile di barenatura offre al cliente vantaggi sostanziali.

Esempio: lavorazione di un foro, diametro 16 mm e profondita di 36 mm

Differenze per quanto riguarda gli utensili

Bareno EcoCut Classic I vostri vantaggi

A12K SCFCR 06 ECC 16R-2.25D 08
Corpo utensile stabile e

resistente

A Assorbimento di elevate forze di taglio

A Bassatendenza alla vibrazione

A Chip-Booster per una perfetta refrigerazione
ed evacuazione truciolo

Vantaggi

A Elevata qualita della superficie

A Perfetto controllo truciolo

A Massima sicurezza dei processi di lavorazione

Sporgenza Sporgenza
dell‘utensile dell‘utensile
3xD 2,25xD

36 mm -

f=9mm f=8mm

4

a,=2,0-25mm

a,=3,5-4,0mm

Differenze per quanto riguarda gli inserti Inserto grande e stabile

CCMT 060204 XCNT 080304 ) . -
A Aumentata sicurezza dei processi di
Vite difissaggio Vite di fissaggio lavorazione
M2,5 M3,0 A Consente grandi profondita di taglio
A Maggiori parametri di taglio
A Maggiore durata utile
Angolo di Angolo di Vantaggi
punta 80,00° punta 87,12° A Riduzione dei tempi di lavorazione

Altezza Altezza 7 A Aumento della produttivita
2,38 mm D 318 mm ﬁ A Riduzione dei costi utensile

[

Confronto della stabilita

Calcolazione mediante il metodo FEM
Con una sollecitazione di 1000 N della sede inserto
risultaca.a,=2,0mmef=0,2mm

| risultati pratici sottolineano:

4 Riduzione del tempo di
lavorazione fino al 75 %

4 Aumento della durata utile fino
al 400 % possibile

Flessione 0,19 mm Flessione 0,08 mm

Innovativa evacuazione truciolo grazie a Chip-Booster

Gli utensili EcoCut sono dotati di un sistema di lubrorefrigerazione ed evacuazione trucioli
- ~ particolare.
@ Lubrorefrigerazione dell‘inserto @ Chipbooster per I‘evacuazione dal vano truciolo
e Chipbooster evita I'intasamento di trucioli tra
Generale in direzione del foro : . .
utensile e pezzo in lavorazione

) Per garantire un‘efficiente evacuazione truciolo da un foro, la pressione del refrigerante deve essere min. 3-6 bar (ottimo 7-10 bar).
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Caratteristiche degli utensili

Foratura fuori centro

La realizzazione particolare dell‘utensile e dell‘inserto EcoCut @ nominale utensile @ foro pezzo
permette agli utensili EcoCut di forare fuori centro. In questo Mini Din mm Dpn. inmm Dy, inmm
modo € possibile ottenere variazioni del diametro nominale Egm 83 ;/LR/;{ ':D g 225 ;Zg 523
dell'utensile, riscontrabili nella tabella sottostante. ECMO3L/R - .D 3 295 315
ECM03,5L/R-..D 3,5 345 3,65
ECMO04R/L-..D 4 3,90 4,20
ECMO5R/L-..D 5 4,90 5,20
ECMOBR/L - ..D 6 5,90 6,20
ECMO7R/L-..D 7 6,90 7,20
ECMO8R/L-..D 8 790 8,20
EcoCut @ nominale utensile @ foro pezzo
Classic Dinmm Dpin inmm Dy, in mm
3 ECCO8R/L-..04 8 7,85 8,30
L 3 ECC10R/L-..05 10 9,85 10,50
a ECC12R/L-..06 12 11,85 12,50
v ECC14R/L-..07 14 13,85 14,50
ECC16R/L-..08 16 15,85 16,50
ECC18R/L-..09 18 17,85 18,50
ECC20R/L-..10 20 19,80 20,50
ECC25R/L- .. 13 25 24,80 25,80
ECC32R/L-..17 32 31,80 33,00
EcoCut @ nominale utensile @ foro pezzo
ProfileMaster Dinmm Dyin. in MM Dpnax. in mm
PM 10R/L .. 10 9,85 12
PM 12R/L ... 12 11,85 15
PM 16R/L .. 16 15,85 19
PM 20R/L ... 20 19,80 24
ProfileMaster 0° PM 25R/L .. 25 24,80 29
Nonidoneo per la foratura!
PM 32R/L ... 32 31,80 38
Lavorazione sopra centro
Problematica Soluzione
Se lo spostamento dell'asse della macchina & insufficiente, Utilizzo di un utensile EcoCut destro.
il diametro esterno non puo essere lavorato con lo stesso
utensile.
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Caratteristiche degli utensili

Nel caso di uno spostamento dell‘asse della macchina c‘¢ il pericolo di collisione!

Problemi

Spostamento in direzione x: Errore angolare: Errore di posizionamento della torretta:

===

Rimedi

Durante la preimpostazione della macchina: Sulla macchina:

4 Definizione come utensile di tornitura interna durante a Effettuare un taglio di misura, profondita ca. 3 mm
la programmazione a Determinare il diametro foro prodotto

a Digitare il diametro nominale dell'utensile
come diametro richiesto a Senecessario, correggere sul diametro foro
a Inizio della lavorazione

Adattatore EcoCut Mini - struttura

Adduzione interna del
refrigerante

Metallo duro integrale

\ Dispositivo d'arresto longitudinale per
un preciso posizionamento del tagliente

* Superficie di taglio ruotata di 90° per una migliore visualizzazione

Montaggio dell‘inserto di EcoCut Classic

Per utensili @ 8 mm sono necessari inserti destri e sinistri.
Per i@ 10-32 mm l'inserto e neutro.

Attenzione!
Assicurare che la posizione di montaggio sia corretta.

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Tornitura
EcoCut - Informazioni tecniche

EcoCut ProfileMaster - il pezzo forte in termini di convenienza economica

foro
afondo piano

utensile destro

inserto destro

inserto sinistro

utensile destro

PN

inserto destro

Esecuzione a 90°

Foratura dal pieno con foro a
fondo piano

Allargatura

Tornitura di profili esterni

Tornitura di profili interni

Tornitura di sfacciatura

Scanalatura radiale esterna

Scanalatura radiale interna

03198

utensile sinistro

%

utensile destro

A

\

~ 7

inserto destro

Esecuzione a 0°

Tornitura di profili esterni

Tornitura di profili interni

Tornitura di sfacciatura

Scanalatura assiale esterna

Scanalatura assiale interna

[}
@ Per garantire un‘efficiente evacuazione truciolo da un foro, la
pressione del refrigerante deve essere min. 3 - 6 bar
(ottimo 7 - 10 bar).
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EcoCut ProfileMaster - scanalatura assiale
0° (a partire da @ 16 mm) 90°

Q DAX min.

@ DAX min.

g DAX min.

. ﬂ DNENN ﬁ DAX min. ﬂ DAX max.

EcoCut ProfileMaster mm mm mm
PM 10R/L 1,5D 10 10 >10
PM 10R/L 2,25D 10 10 >10
PM 12R/L 1,5D 12 12 >12
PM 12R/L 2,25D 12 12 >12
PM 16R/L 1,5D 16 16 >16 _

@ Dy min = O Dyewn

PM 16R/L 2,25D 16 16 >16
PM 20R/L 1,5D 20 20 >20
PM 20R/L 2,25D 20 20 >20
PM 25R/L 1,5D 25 25 >25
PM 25R/L 2,25D 25 25 >25
PM 32R/L 1,5D 32 32 >32
PM 32R/L 2,25D 32 32 >32

@Dyeww = diametro nominale utensile —
@ Daxmin. = diametro minimo per scanalatura assiale
@ Daxmae. = diametro massimo per scanalatura assiale

@ Dpmin. = @ Dyemn

I @ DAXmax = I
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Caratteristiche degli utensili

Consigli per ottimi risultati della lavorazione ad asportazione truciolo

Controllo truciolo

Truciolo troppo corto (truciolo rinfollato)

(@)

23
E£
o

S
= E
s ©
o 9o
o o
o O
S s
2 2
= =

<

-

Problematica
Tipo di usura Problemi con il
pezzo
[eb)
L
=
2L fav] @
=) O =
< - $=
= =) & )
) < o = =
o o =) >
@ o = <] ()
= = < = [av]
=l =2 = 2| =1 2
> = ) =
= CIC.) fa] E N g
(<5} = oy o «© =
= [&)) > u— e <
[&) < [%2] D = >
wn — > o = S
— * * '

! - » =<

~ o
-~ ~ o
-~ -~ +
-~ -~ ~ o
o o o ® O

aumentare, ingrandire
grande influenza
aumentare, ingrandire
bassa influenza

- <

03]200

evitare, ridurre
grande influenza

evitare, ridurre
bassainfluenza

Rimedi — misure

Valori di taglio

Selezione
inserto

Criteri generali

Velocita di taglio

Avanzamento

maggiore

Raggio di punta
minore
Resistenza all'usura

Materiale da taglio A v
tenacita

Fissaggio utensile

Fissaggio pezzo

Sporgenza

Altezza della punta

Lubrorefrigerante

controllare,
ottimizzare

@ s
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EcoCut - Informazioni tecniche

Sistema di denominazione

EcoCut - denominazione inserti

XCET 170508 F N - 27P
1] [2] [3] [4] 5] [6] 9]

m Forma inserto @ Spessore inserto

@ Angolo di spoglia inferiore Raggio di punta

@ Tolleranze Tagliente

E Caratteristiche @ Direzione di taglio

@ Lungh. taglienti Canalino formatruciolo

EcoCut - denominazione portainserti

ECC 32 R-3.0D 17 H g:l:

) f2) [8] 4  [5] [6]

m Sistema Profondita di foratura max.
@ Diametro nominale in mm @ Grandezza inserto
@ Direzione di taglio @ Esecuzione portainserti

EcoCut ProfileMaster - denominazione inserti
IPMII25IIRIIGII35II30II04I-IM20I ‘
1] [2] [3] [4] [5] [6]

m ProfileMaster @ Larghezza scan./tronc. in mm/10
@ Diametro nominale in mm @ Profondita scan./tronc. inmm/10
@ Direzione di taglio Raggio di punta

E Esecuzione Canalino formatruciolo

EcoCut ProfileMaster - denominazione portainserti

IPMCII25IIRI-I2.25DI
1 2 &

m ProfileMaster @ Direzione di taglio
@ Diametro nominale in mm @ Profondita di foratura max.

cuttingtools.ceratizit.com 03]201
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EcoCut - Informazioni tecniche

Applicazione
feb}
o = z 3 o
Campo d‘applicazione ISO ) s = s
% s Z s
o = .2
Denominazione qualita di m.d. 05 15 25 3% 45 | £ g ¢ =
s = g § 22 =
01 10 20 | 30 | 40 50 8 8 £ B 8% 8§
P M K N s H [0
EcoCut Mini
| | | |
(]
CTWN425 R —
o I
| == . L]
R ° [ ]
O
CTPP435 DRAGONSKIN ‘ [ | | o =
[ —
. . I
EcoCut Classic
pr——— . [ ]
CTCP425 DRAGONSKIN C ‘ o [ ]
| et o ]
| . I
CTCP435 DRAGONSKIN | o I
== - -
| = .
[ * [ ]
O
CTPP430 DRAGONSKIN R —— o =
-
— ©
| | | | |
[ ]
R —— o =
H216T [
— ©
] . I
H210T R —
I ° =
EcoCut ProfileMaster
|
[ ]
[ R -
[ ° =
O
CTPP430 o —
(o]
—— I
. I
01 10 20 30 40 50 @ Applicazione principale
05 15 25 35 45 O  Altre applicazioni
Maggiore resistenza . s
99 tusua Ve 0] 2] v~ Maggiore tenacita

03 | 202 cuttingtools.ceratizit.com
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EcoCut - Informazioni tecniche

Panoramica delle qualita

EcoCut Classic
A Metallo duro con rivestimento Ti+Al,04
CTCP425| , 50| pos | k30 | M20
DRAGONSKIN A !_a qual!tg dl.m.d. rgswtente all usur.a\pe‘r acc'|a|o e ghisa
in condizioni stabili e con alte velocita di taglio
A Metallo duro con rivestimento Ti+Al,04
CTCP435| | 150 | p3s | M30 | K40
DRAGONSKIN A !_a scellta affidabile per acciaio e ghisa in condizioni
instabili
A Metallo duro con rivestimento TiAIN
CTPP430| , 150 | p3o | M25 | K30 | N25 | $25 | 025
DRAGONSKIN A2 qua!lt'a dim.d. unlve'rsalelperacmalo, acciaio
austenitico e leghe resistenti al calore
A Metallo duro senza rivestimento
H210T A |SO | K10 | N10 | S10 | 010
A Laqualita di m.d. resistente all'usura per la lavorazione di
alluminio e altri metalli non ferrosi
A Metallo duro senza rivestimento
H216T |, |50 k15 | N15 | S15 | 015

>

La qualita di m.d. senza rivestimento per la lavorazione di
alluminio e altri metalli non ferrosi
Molto idonea anche per la lavorazione HSC

cuttingtools.ceratizit.com

EcoCut Mini

CTPP435

DRAGONSKIN

CTWN425

> > >

> > >

Metallo duro con rivestimento TiAIN

ISO | P35 | M30 | K30 | N30 | S30 | 030

La qualita di m.d. universale ad elevate prestazioni per
acciaio, acciaio austenitico e leghe resistenti al calore

Metallo duro non rivestito

ISO | K20 | N25 | S25 | 025

La qualita di m.d. senza rivestimento per la lavorazione di
alluminio e altri metalli non ferrosi

EcoCut ProfileMaster

CTPP430

DRAGONSKIN

A
A
A

Metallo duro con rivestimento TiAIN

ISO | P30 | M25 | K30 | N25 | 825 | 025
La qualita di m.d. universale per acciaio, acciaio
austenitico e leghe resistenti al calore

03203
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Utensili di scanalatura e troncatura - Introduzione

Indice
CERATIZIT \ Performance

Legenda 204
Toolfinder - panoramica sistemi 205 Utensili di qualita premium per la massima performance.

inder - ' 206+207 L . .
Toolffnder IavoraZfone Iesterna . Gli utensili di qualita premium della linea prodotti
Toolfinder - lavorazione interna 208+209 CERATIZIT Performance sono stati sviluppati per applicazioni
Gamma prodotti 210-260 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

Informazioni tecniche

Dati ditaglio 261 gli utensili premium di questa linea prodotti.
Profondita di taglio e avanzamenti 262-268
TC - valoriindicativi per la profondita del profilo e il numero di tagli 269
Confronto tornitura difiletti con il sistema TC e convenzionale 270
Riduzione della profondita di taglio 271+272
Funzioni di fissaggio 273+274
Momenti torcenti per le viti del modulo ModularClamp 275
Vantaggi del sistema DirectCooling 276
Vantaggi della strategia di tornitura trocoidale 276
Informazioni generali 277
Cause d'usura e misure nel caso di problemi 278-280
Panoramica geometrie 281-284
Sistema di denominazione WNT 285
Panoramica delle qualita e applicazione 286+287

Vantaggi della lama DirectCooling

4 Anche con una pompa di bassa potenza i risultati di lavorazione sono ottimi
Il piu grande volume di flusso del refrigerante di tutte le lame con refrigerazione interna disponibili
sul mercato

A Facilita d'uso
Senza vite di tenuta nel caso di lame rinforzate

a Parte diricambio che garantisce la facilita d'uso e un'elevata durata

utile
Vite di tenuta integrale in acciaio (per lame standard)

Legenda
I F M R F: Finitura
‘;‘ Scanalatura @ Applicazione principale @ M: Lavorazione media
= R: sgrossatura
4—-&‘} Tornitura fongitu- @ Altre applicazioni
)| dinale E Taglio continuo
1 ()| Profondita ditaglio variabile
Tornitura in TN P .
%? sfacciatura @ Ripetibilita t_¥| Tagliointerrotto
%_E Scanalatura
assiale
— CTCP325 | Qualitadim.d.

03 | 204 cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di scanalatura e troncatura - Toolfinder

Toolfinder - panoramica sistemi

Scanalatura assiale e E}\j Torniturain T | Scanalatura i1 | Scanalatura QX Troncatura
tornitura copiatura e tornitura A
GX LX GX SX GX SX GX SX FX GX SX
GX-DC GX-DC | | SX-DC GX-DC | | SX-DC GX-DC | | SX-DC GX-DC | | SX-DC
P LX 1 LX TX x | | Max FX LX
X AX Click
Maxi
Click
Filetto interno Filetto Bﬁ@ Scanalatura e g Scanalature per
- || esterno tornitura : anelli Seeger
C TC GX GX
exnc| | ™ exnc|| ™
Spiegazione del sistema bag(g).
Sx Il sistema di troncatura e scanalatura monotagliente SX ¢ idoneo per un numero ancora maggiore di applicazioni grazie al nuovo canalino
formatruciolo -M3. Oltre alla scanalatura e troncatura con i canalini formatrucioli -F2, -M2 oppure -27P il nuovo canalino SX-M3 rende 910-216
possibile lavorazioni di copiatura con massimo controllo truciolo. Con questa aggiuntiva opzione il sistema SX diventa un utensile
universale che copre tutti i campi della scanalatura e troncatura. Disponibile come sistema modulare o sistema integrale.
SX-DC Il nostro comprovato sistema SX monotagliente ora & disponbile anche con refrigerazione interna diretta DirectCooling (DC).
[l refrigerante con questo sistemaviene convogliato attraverso due canalini, uno posizionato sopra e I'altro al di sotto dell‘inserto, 215
arrivando cosi al punto dove ha il massimo effetto: direttamente sul tagliente.
FX Sistema di scanalatura monotagliente con una varieta di geometrie specifiche. Idoneo per lavorazioni di pezzi instabili,
elevate prestazioni in condizioni stabili. Disponibile come sistema modulare o sistema integrale. 217-222
X Sistema a due taglienti, molto flessibile, per la scanalatura, troncatura e tornitura, idoneo per la produzione di scanalature di gole per
anelli Seeger. Disponibile in grandezza GX09, GX16 e GX24. Disponibile come sistema modulare o sistema integrale. 223-243
[l nostro collaudato sistema a due taglienti di scanalatura, troncatura e tornitura GX e ora disponibile con |a refrigerazione mirata
GX-DC |  DirectCooling (DC). Il flusso del refrigerante viene convogliato attraverso due canalini,uno posizionato sopra e Ialtro al di sotto 233+244
dell'inserto, direttamente sulla zona di taglio.
Sistema a tre taglienti per scanalatura, troncatura, scanalatura assiale e radiale, scanalatura di copiatura e tornitura di finitura.
Geometrie di taglio positive con rettifica dal taglio molto dolce e forze di taglio minime. Disponibile come sistema integrale. v
Sistema monotagliente per impieghi estremi a partire da una larghezza di taglio di 8,0 mm. Il sistema LX
LX . ; N o o ) ) ) v
deve essere applicato in condizioni stabili. Disponibile come sistema modulare o sistema integrale. IQ/'
AX Sistema di scanalatura assiale a due taglienti per la scanalatura e tornitura ad elevata precisione. Grazie alla tre profondita diverse 3
(5 mm, 10 mm e 15 mm) & assicurata una disponibilita di utensili stabili per ogni tipo di applicazione. Ve
TC Sistema di filettatura a due taglienti per la produzione di filetti esterni ed interni. Una caratteristica particolare € I'uso degli utensili senza
correzione dell‘angolo del passo dell‘elica in applicazioni difficili o con poco spazio. Disponibile come sistema modulare o integrale. 246-253
Maxi Sistema di scanalatura e troncatura a 5 taglienti
Click 254-258
cuttingtools.ceratizit.com 031205
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Utensili di scanalatura e troncatura - Toolfinder

Toolfinder - lavorazione esterna

259 260
o
=
S
(&) I I I
«© GX GX GX
=) 09 16 24
=)
(=) Scanalatura radiale
= profonda, troncatura e 243
tornitura
: v
230 230 Scanalatura assiale e v
tornitura in sfacciatura
231 231 Scanalatura assiale I;/_
profonda e tornitura in
sfacciatura
GX GX GX
09 16 24
| | I
Scanalature e gole Scanalatura e Scanalature e gole Scanalatura e Scanalatura e troncatura radiale, assiale
per anelli Seeger tornitura per anelli Seeger tornitura profonda, tornitura e tornitura in sfacciatura

l -F2 / ’ -F2 -Fy -27P
< 228 223 < 208 / = 21 / 24

Larghezza di taglio
CW=0,5-3,15mm (H13)

Esecuzione
standard
224

Larghezza ditaglio
CW=0,5-5,15mm (H13)

Larghezza di taglio

. ‘/ 238 CW =2,0-6,0mm
-M1 -27P ¥
/ 239 &f A
CRE=1,5-4,0mm

MonoClamp

Scaqalature o Scanalature o
raggiate raggiate {’
secuzione .secuzione 225
E(andarldl 225 Eundarld
Larghezza di taglio -M
229 CW=20-35mm 229
CRE=0,8-1,2mm 27P 226
% -27P
; =
CRE =0,8-3,0 mm 227
Larghezza di taglio
CW=2,0-6,0mm
GX GX |_ #/
09 16 GX-DC
232 233+234
7
G Per il sistema VertiClamp di scanalatura e troncatura vedere il
— capitolo 3, Tornitura sotto la voce VertiClamp
P . -
ig®

03]206

244+245
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Utensili di scanalatura e troncatura - Toolfinder

| | | | |
SX FX LX TC AX

| | | | |
"5 214 221 251

sX FX LX TC AX 1P g'lfc"l'(
I I I I I I I
Scanalatura, troncatura e Scanalatura e Scanalatura e Tornitura di Scanalatura Troncatura ‘ -F2 5mm
tornitura troncatura troncatura profonda filetti assiale e tornitura 3 //
-F2 M2 . -M2 < Profi -F50 \Q/_ 254
rofilo completo -F2 10mm
4 ? *’ @ / Scanalature 4
60° per anelli /
#H344# 210 L . 21‘2 l - Seeger Q7 255
arghezza ditaglio -M -M3 Larghezza ditaglio /
CW=2,0-6,0mm 46+247 CW=3,0mm -F3 10 mm
218 219 55° Gole di scarico 4 / 256
+ - 4
' @ t\a/\;ihgzéidwl(t)ag‘r‘r?m I 249 \;/_ Larghezza di taglio
2] Scana\aturae213 Q7 | =0 =2t
Tornitl
copiatura 220 'Qf Profilo parziale d?frir:\tlljfr?ie 4
. copiatura ¥
' ’ v, 0 / =
Larghezza di taglio 248 chna\atura d
CRE=1,5-3,0mm CW=2,2-97mm - Rl h
=
250
| | I I I I I
SX- % Maxi
SX DC FX LX TC AX X Click

I
/ 215+216

~

% Per questo articolo vedere il capitolo 16

cuttingtools.ceratizit.com 03]207
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Utensili di scanalatura e troncatura - Toolfinder

Toolfinder - lavorazione interna

ModularClamp

MonoClamp

03]208

GX
09
L 9
‘ -
GX
09

?
2

LEF

I&n—

GX
16

Scanalature e gole Scanalatura e

per anelli Seeger tornitura
-F2
P 228 , 223
Larghezza di taglio Standard
CW =0,5-3,15mm (H13)
? 224
Scaqala’[ure I
raggiate
Standard 225
Larghezza di taglio
229 CW =2,0-3,5mm
CRE=0,8-12mm

235

Scanalature e gole
per anelli Seeger

228

Larghezza di taglio

CW=0,5-5,15mm (H13)

Scanalature
raggiate

Standard

229

K d
\ 221

CRE=0,8-3,0mm

Scanalatura e
tornitura

-F2
/ 223

Larghezza di taglio
CW=2,0-6,0mm

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di scanalatura e troncatura - Toolfinder

GX
24

TC

=M
/ 239
-M40
/ 240
-E
-F2
/237
-27P
/ 207

Larghezza di taglio
CW=2,0-6,0mm

Scanalatura e troncatura radiale, assiale
profonda, tornitura e tornitura in sfacciatura

-M3
/ 241
-27PF
X

CRE=1,5-4,0mm

Tornitura difiletti

Profilo
parziale 60° ’ 248
Profilo
completo 60° ' 247
Profilo 249
completo 55° '
Profilo

250
parziale 55° l

Troncatura

Inserto per anelli
Seeger

Per gole discarico

Tornitura di finitura
e copiatura

Scanalatura
assiale

l|;<1—

I];<1—

I];<1—

Ll;d—

‘A?AA' g

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

Inserto SX
A (Geometria con rettifica di precisione
\\ T -F2 -F2 -F2 -F2
H BHH CTCP325 CTCP335 CTPP345 CTP1340
F M R - >
@ + 0,02 mm
5\0@
RE PDPT
N
3|
O
RE /

70346.. 70346.. 70346.. 70346...

Denominazione  CW.,.q0 RE..q0s PDPT per portautensile
mm mm mm

SXE2.00N0.20 2 02 15 -SX2 822 622
SX E3.00 N 0.30 3 03 20 -SX3 923 523 823 623
P ) ) ) )
M o o ) )
K ) ) )
N (e}
S [e} o )

H

— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 266

Lavorazione interna Lavorazione esterna

) ‘
> a ’

- 214 — 215+216

03 | 210 cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

Inserto SX

A Avanzata geometria di troncatura con smusso negativo sul tagliente in esecuzione destra, sinistra e neutra

Denominazione IH
SXE2.00L6 L
SXE3.00L 6 L

SX E2.00 N 0.20 N
SX E3.00 N 0.20 N

SXE2.00R 6 R
SXE3.00R 6 R

P

M

K

N

S

H

-M1 -M1 -M1 -M1
CTCP325 CTCP335 CTPP345 CTP1340
DRAGONSN

CW ..005 RE ..005 PSIR per portautensile

mm
2
3

2
3

mm
0,2
0,2

0,2
0,2

0,2
0,2

70342...
6° -SX2
6° -5X3 913
-SX2 922
-5X3 923
6° -SX2
6° -5X3 903
[}
o
(]
(0}

70342...

523

Ot}

(4

70342 ...

822
823

o

70342 ...

612
613

622
623

— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 267

[0
@ Attenzione: ridurre I'avanzamento del 20-50% con I'esecuzione R/L!

Lavorazione interna

Lavorazione esterna

cuttingtools.ceratizit.com
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Tornitura

Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

Inserto SX

A (Geometria universale per la scanalatura, troncatura e tornitura longitudinale

S

F M R

@ + 0,10 mm

.

-M2 -M2 -M2 -M2
CTCP325 CTCP335 CTPP345 CTP1340
DRAGONSN

©)

.

5

E PDPT

N

3|

O

RE /
70343.. 70343.. 70343.. 70343..
Denomina- CW .,.005 RE ..00s PDPT per portautensile
zione mm mm mm
SXE2.00N0.20 2 02 15 -SX2 922 522 822 622
SXE3.00N0.30 3 03 20 -SX3 923 523 823 623
P ) ) ) )
M e} o ) )
K ) ) )
N (e}
S o o °
H
— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 266

Lavorazione interna Lavorazione esterna

) ‘
> a ’

- 214 — 215+216

03[212
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Tornitura
Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

Inserto SX

A Inserto con geometria di taglio estremamente positiva e tagliente vivo
A |ospecialista per alluminio e altri metalli non ferrosi e teneri a truciolo lungo

SE!

70 349 ...
Denominazione  CW.,.o RE..q0s PDPT per portautensile
mm mm  mm
SX E2.00 N 0.20 2 02 20 -SX2 122
SX E3.00 N 0.30 3 03 25 -SX3 123
P
M
K ®
N °
S o
H
— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 266
Lavorazione interna Lavorazione esterna

- 214 — 215+216

cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

ModularClamp MSS - Modulo di scanalatura radiale SX

A Per scanalatura, troncatura e tornitura difinitura

CDX

GM

HF

CW

L;L%i

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

70897.. 7089 ...

Denominazione HF CW WF LF H h; CODX CDX perinsertiper

mm mm mm mm mm mm mm mm gole
E20R/L20-SX2 20 2 357 22 24 27 60 20 SX.2.. 020 020
E20R/L20-SX3 20 3 320 22 24 27 60 20 SX.3.. 120 120

oo —

Espulsore SX
70950 ...
Parti di ricambio
per inserti per gole
SX.2.. SX2-3 836
SX .3.. SX2-3 836

— 210-213 — 259

)
@ La chiave di montaggio SX va ordinata separatamente

03214 cuttingtools.ceratizit.com
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

MonoClamp - Portautensili radiali integrali SX-DC

La

OAH

Me »
w ﬂ ;
; (. [a1]

S S

H

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

Ccw

G1/8"

sinistro destro

70847.. 70847 ..

Denominazione H B CW WF OAL LH Is OAH CDX a perinsertiper
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm gole

E12 R/L 0022-1212X-K-DC-SX2 12 12 2 112 71 27 28 22 22 5 SX.2.. 21201 21200

E16 R/L 0026-1616X-K-DC-SX2 16 16 2 152 87 32 33 26 26 4 SX.2.. 21601 21600

E20 R/L 0026-2020X-K-DC-SX2 20 20 2 192 102 32 33 31 26 5 SX.2.. 22001 22000

E16 R/L 0026-1616X-K-DC-SX3 16 16 3 148 87 32 33 26 26 4 SX 3. 31601 31600

E20 R/L 0026-2020X-K-DC-SX3 20 20 3 188 102 32 33 31 26 5 SX 3. 32001 32000
Espulsore SX
70950 ...

Parti di ricambio

per inserti per gole

SX.2. SX2-3 836

SX.3. SX2-3 836

- 210-213

(e}
@ La chiave di montaggio SX va ordinata separatamente

cuttingtools.ceratizit.com 03]215
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema SX

MonoClamp - Portautensili radiali integrali SX

CDX
2T
gI o T
| ]
© g ‘ OAL
[T
SIE @
T

Le illustrazioni mostrano I'esecuzione destra

sinistro destro

70846.. 70846 ...

Denominazione H B CW WF OAL LH I OAH CDX a perinsertiper
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm gole

E12 R/L 0022-1212K-K-SX2 12 12 2 112 125 27 28 22 22 5 SX.2.. 21201 21200

E16 R/L 0026-1616K-K-SX2 16 16 2 152 125 33 33 26 26 4 SX.2.. 21601 21600

E20 R/L 0026-2020K-K-SX2 20 20 2 192 125 33 33 31 26 5 SX.2.. 22001 22000

E16 R/L 0026-1616K-K-SX3 16 16 3 148 125 33 33 26 26 4 SX.3.. 31601 31600

E20 R/L 0026-2020K-K-SX3 20 20 3 188 125 31 33 31 26 5 SX.3.. 32001 32000
Espulsore SX
70950 ...

Parti di ricambio

per inserti per gole

SX.2. SX2-3 836

SX.3.. SX2-3 836

- 210-213

[e]
@ La chiave di montaggio SX va ordinata separatamente
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema FX

Inserto FX

A Eccellente geometria di taglio con basse forze ditaglio
A Eccellente controllo truciolo anche con basso avanzamento
A Bassatendenza all'incollamento

\ i Fi Fi Fi
H EH} CTCP325 CTPP345 CTP1340
ST O[] o[ o]

+ 0,13 mm

70331.. 70331.. 70331..

Denominazione IH  CW.; RE..o0s PSIR per portautensile

mm  mm
FX2.2L5-F1 L 22 015 5° -FX2.2 847 647
FX 3.1 L 5-F1 L 31 020 5° -FX 3.1 851 651
FX 3.1 L 8-F1 L 31 020 8° -FX 3.1 855
FX 2.2 N 0.15-F1 N 22 015 -FX2.2 998 848 648
FX 3.1 N 0.20-F1 N 31 020 -FX 3.1 902 852 652
FX 3.1 N 0.40-F1 N 31 040 -FX 3.1 906 856 656
FX2.2R5-F1 R 22 015 5° -FX2.2 849 649
FX 3.1 R5-F1 R 31 020 5° -FX 3.1 853 653
FX3.1 R8-F1 R 31 020 8 -FX 3.1 857
P ) ) ®
M ) ) °
K ) )
N (e}
S o o) °
H

— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 268

[e)
@ Attenzione: ridurre I'avanzamento del 20-50% con I'esecuzione R/L!

Lavorazione interna Lavorazione esterna
— 221 — 222
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Utensili di scanalatura e troncatura - Sistema FX

Inserto FX
A Esecuzione stretta
\ i -M1 -M1 -M1 -M1
H EH} CTCP325 CTCP335 CTPP345 CTP1340
| DRAGONSKIN]
F M R

o

+0,13 mm
70
70330.. 70330.. 70330.. 70330..
Denominazione  IH  CW.; RE..qs PSIR per
mm mm portautensile

FX2.2L4-M L 2,2 0,1 4° -FX 2.2 550 800 600
FX2.2 N 0.10-M1 N 2,2 0,1 -FX 2.2 902 552 802 602
FX2.2R4-M1 R 2,2 0,1 4° -FX2.2 554 804 604
P ) ) ) )
M o o ) )
K ) ° °
N (e}
S [e} ) °
H

— v, vedipag(g). 261
— Consigli d'impiego a pag. 268

o)
@ Attenzione: ridurre I'avanzamento del 20-50% con I'esecuzione R/L!

Lavorazione interna Lavorazione esterna
- 221 - 222

03 | 218 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ 