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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools

Wendeplattenvollbohrer

Foret a plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING
@ 15-34 BH AVAILABLE FROM NOVEMBER 2017 acwx... | Gy A
== AB NOVEMBER 2017 LIEFERBAR -X36 =y
I DISPONIBLE A PARTIR DE NOVEMBRE 2017
H QcmX .. &
.X42 =y
QCMX ... P
.X52 '
INSERTI - INSERTS
PAG. 577
(mm)
. YK
@D @dA @D1 \ ?
SDQ 15020 R 15,0 20 32 90 35 40 50 0,18 0910 010204 | 12225P 5607P
SDQ 15520 R 15,5 20 32 91 36 40 51 0,18 09+10
SDQ 16020 R 16,0 20 32 92 37 40 52 0,18 0910
SDQ 16520 R 16,5 20 32 93 38 40 53 0,19 09+10
SDQ 17020 R 17,0 20 32 94 39 40 54 0,19 09+10
SDQ 17520 R 17,5 25 37 112 41 54 58 0,33 0910
SDQ 18020 R 18,0 25 37 13 42 54 59 0,33 09+10
SDQ 18520 R 18,5 25 37 114 43 54 60 0,34 09+10
SDQ 19020 R 19,0 25 37 115 44 54 61 0,34 09+10
SDQ 19520 R 19,5 25 37 116 45 54 62 0,34 09+10
SDQ 20020 R 20,0 25 37 17 46 54 63 0,34 0910 020204 | 12225P 5607P
SDQ 20520 R 20,5 25 37 118 47 54 64 0,34 09+10
SDQ 21020 R 21,0 25 37 19 48 54 65 0,35 0910
SDQ 21520 R 21,5 25 37 120 49 54 66 0,35 09+10
SDQ 22020 R 22,0 25 37 121 50 54 67 0,36 09+10
SDQ 22520 R 22,5 25 37 122 51 54 68 0,36 09+10
SDQ 23020 R 23,0 25 37 123 52 54 69 0,37 09+10
SDQ 23520 R 23,5 25 37 124 53 54 70 0,37 12415 030308 | 123008P  5608P
2 SDQ 24020 R 24,0 25 37 125 54 54 71 0,37 12+15
X SDQ 24520 R 24,5 25 37 126 55) 54 72 0,38 12415
D spa 25020 R 25,0 32 49 133 56 58 75 0,62 12415
SDQ 25520 R 2515) 32 49 134 57 58 76 0,63 1215
SDQ 26020 R 26,0 32 49 135 58 58 77 0,64 1215
SDQ 26520 R 26,5 32 49 136 59 58 78 0,64 1215
SDQ 27020 R 27,0 32 49 137 60 58 79 0,65 12415
SDQ 27520 R 27,5 32 49 138 61 58 80 0,65 12415
SDQ 28020 R 28,0 32 49 139 62 58 81 0,65 12+15
SDQ 28520 R 28,5 32 49 140 63 58 82 0,66  12+15
sDQ 29020 R 29,0 32 49 141 64 58 83 0,67 12415
SDQ 29520 R 29,5 32 49 142 65 58 84 0,68 1215
SDQ 30020 R 30,0 32 49 143 66 58 85 0,68 12415 040308 | 123008P  5608P
SDQ 30520 R 30,5 32 49 144 67 58 86 0,69 12415
SDQ 31020 R 31,0 32 49 145 68 58 87 0,69 12415
SDQ 31520 R Sii#5! 32 49 146 69 58 88 0,71 12+15
SDQ 32020 R 32,0 40 59 161 71 68 93 1,11 1215
SDQ 32520 R 32,5 40 59 162 72 68 94 1,14 1215
sDQ 33020 R 33,0 40 59 163 73 68 95 115  12:15
SDQ 33520 R 33,5 40 59 164 74 68 96 1,16 1215
SDQ 34020 R 34,0 40 59 165 75 68 97 1,17 1215
( - ) ( - ) {‘\ U — |
e

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI
Tenacita =+ i CEMEN- COATED GRADES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Z | carsioe REQOUVERTS
Toughness  _ 4| GRrADES
Pag. 566
P ol
COD.
P M K N S H el 01616 S r |a
QCmMX 010204 .X36 ° o [¢] u 54 | 58 |238| 25 | 04 7
QCMX 020204 .X36 [ ] [¢] o n 6,6 711238 | 25 | 04 7
QCMX 030308 .X36 [ o o u 83 | 88 |318| 34 | 0,8 7
QCMX 040308 .X36 ° o [e] u 96 (102|318 | 34 | 08 7
QCMX 010204 .X42 ° ° [e] | 54 | 58 |238| 25 | 04 7
QCMX 020204 .X42 ° ° (¢ u 6,6 71 1238 25 | 04 7
QcmX 030308  .X42 ° ° o = 83 | 88 |318| 34 |08 | 7
QCMX 040308 .X42 ° ° o | 96 102|318 | 34 | 0,8 7
QCMX 010204 .X52 ° o (e] | 54 | 58 |238| 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 ° o O u 6.6 711238 | 25 | 04 7
Qcmx 030308  .X52 ° o o L] 83 | 88 |318| 34 | 08 | 7
QCMX 040308 .X52 ° o [e] u 96 | 10,2 3,18 | 34 | 08 7
QCMX 010204 .X52 O ° | | 54 58 1238 | 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 o [ ] u 6,6 711238 | 25 | 04 7
QcMmXx 030308  .X52 o ° ] 83| 88 |318| 34 | 08 | 7
QCMX 040308 .X52 O [} u 96 (102|318 | 34 | 08 7
: ﬁ y QCMX ... .X36 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO NON LEGATO RECOMMENDED FOR NOT ALLOY STEEL
: ﬁ Y QCMX ... . X42 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO INOX RECOMMENDED FOR STAINLESS STEEL
-~ QCMX ... .X52 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO RECOMMENDED FOR STEEL
’ QCMX ... .X52 = CONSIGLIATO PER GHISA RECOMMENDED FOR CAST IRON
MATERIALI - MATERIALS sy | HB fn mm Vc m/min Pag. 574
m
Pag. 1063 GR. HRCY | @15-19.5 | 02023 |@235-29,5| ©30-34 T3610 | T5320 | T5322 | T530
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 | 0,04-0,10 | 0,04-0,12 | 0,04-0,14 | 0,06-0,16 300 180
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 280 280 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 240 250
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200240 | 0,04-0,10 | 0,04-0,1 |0,04-0,12 | 0,06-0,15 180 200
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,04-0,08 | 0,04-0,12 | 0,06-0,18 | 0,06-0,20 140 200 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 350 280
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 280 240
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 300 260
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,1-0,22 | 0,1-0,24 400 400
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 300 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
H |AcclAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45602
Ve = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED VE=fn-n = mmimin
n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION VC . 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED n = ———— = giri/min (min")
@D - 3,14
]
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©®@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 539
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools

Wendeplattenvollbohrer
Foret a plaquettes

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 15-60 QCMX ... & g
X36 =/
L QCMX ... -
L4 X42 ot
L2 L3
| QCMX ... -
T — N f———Y i X52
@D : ) |
3XD @ INSERTI - INSERTS
PAG. 577
. @
3
@D @dA @D1 L1 A
SDQ 15030 R 15,0 20 32 102 47 40 62 0,18 09+10 010204 12225P 5607P
SDQ 15530 R 158 20 32 103.,5 48,5 40 63,5 0,18 09+10
SDQ 16030 R 16,0 20 32 105 50 40 65 0,18 09+1,0
SDQ 16530 R 16,5 20 32 106,5 F1.8 40 66,5 0,19 09+1,0
SDQ 17030 R 17,0 20 32 108 53] 40 68 0,19 09+10
SDQ 17530 R 17,5 25 37 126,5 H55 54 725 0,33 09+1,0
SDQ 18030 R 18,0 25 37 128 57 54 74 0,34 09+1,0
SDQ 18530 R 18,5 25 37 129,5 58,5 54 75,5 0,34 09+1,0
SDQ 19030 R 19,0 25 37 131 60 54 77 0,35 09+1.0
SDQ 19530 R 19,5 25 37 132,5 61,5 54 78,5 0,35 09+1,0
SDQ 20030 R 20,0 25 37 134 63 54 80 0,35 09+1,0 020204 12225P 5607P
SDQ 20530 R 20,5 25 37 135,5 64,5 54 81,5 0,36 09+1,0
SDQ 21030 R 21,0 25 37 137 66 54 83 0,37 09+10
sSDQ 21530 R 21,5 25 37 138,5 67,5 54 84,5 0,37 09+10
SDQ 22030 R 22,0 25 37 140 69 54 86 0,38 09+1,0
SDQ 22530 R 225 25 37 141,5 70,5 54 87,5 0,39 09+10
SDQ 23030 R 23,0 25 37 143 72 54 89 0,40 09+10
SDQ 23530 R 2385) 25 37 144,5 73,5 54 90,5 0,40 12+15 030308 123008P 5608P
SDQ 24030 R 24,0 25 37 146 75 54 92 0,40 1,215
SDQ 24530 R 24,5 25 37 147,5 76,5 54 93,5 0,42 12+15
SDQ 25030 R 25,0 32 49 156 79 58 98 0,65 12+15
SDQ 25530 R 25,5 32 49 157,5 80,5 58 99,5 0,66 1215
SDQ 26030 R 26,0 32 49 159 82 58 101 0,67 1,2+15
SDQ 26530 R 26,5 32 49 160,5 83,5 58 102,5 0,68 12+15
SDQ 27030 R 27,0 32 49 162 85 58 104 0,68 1215
SDQ 27530 R 27,5 32 49 163,5 86,5 58 105,5 0,68 1,2+15
SDQ 28030 R 28,0 32 49 165 88 58 107 0,69 12+15
SDQ 28530 R 28,5 32 49 166,5 89,5 58 108,5 0,70 1215
SDQ 29030 R 29,0 32 49 168 91 58 110 0,72 1,2+1,5
SDQ 29530 R 29,5 32 49 169,5 92,5 58 111,5 0,74 1215
SDQ 30030 R 30,0 32 49 171 94 58 113 0,74 1215 040308 123008P 5608P
SDQ 30530 R 30,5 32 49 172,5 95,5 58 114,5 0,75 12+15
SDQ 31030 R 31,0 32 49 174 97 58 116 0,76 1215
SDQ 31530 R 31,5 32 49 175,5 98,5 58 117,5 0,80 12+15
3 SDQ 32030 R 32,0 40 59 191 101 68 123 1,18 12+15
SDQ 32530 R 32,5 40 59 192,5 102,5 68 124,5 1,19 1215
X SDQ 33030 R 33,0 40 59 194 104 68 126 1,20 1215
D SDQ 33530 R 3315) 40 59 195,5 105,5 68 127,5 1,23 12+15
SDQ 34030 R 34,0 40 59 197 107 68 129 1,26 1215
SDQ 34530 R 34,5 40 59 198,5 108,5 68 130,5 1,27 3035 050412 | 123511P 5615P
SDQ 35030 R 35,0 40 59 200 110 68 132 1,28 3035
SDQ 35530 R B 585) 40 59 201,5 111,5 68 133,5 1,30 3035
SDQ 36030 R 36,0 40 59 203 113 68 135 1,32 3035
SDQ 36530 R 36,5 40 59 204,5 114,5 68 136,5 1,33 3035
SDQ 37030 R 37,0 40 59 206 116 68 138 1,35 3035
SDQ 37530 R SIS 40 59 207,5 117,5 68 139,5 1,37 3035
SDQ 38030 R 38,0 40 59 209 119 68 141 1,39 3035
SDQ 38530 R 38,5 40 59 210,5 120,5 68 142,5 1,42 3035
SDQ 39030 R 39,0 40 59 212 122 68 144 1,44 3035
SDQ 39530 R 39,5 40 59 213,5 123,5 68 145,5 1,49 3035
SDQ 40030 R 40,0 40 59 215 125 68 147 1,44 3035 060412 123511P 5615P
SDQ 41030 R 41,0 40 59 218 128 68 150 1,50 30:35
SDQ 42030 R 42,0 40 59 221 131 68 153 1,56 3035
SDQ 43030 R 43,0 40 59 224 134 68 156 1,64 3035
SDQ 44030 R 44,0 40 59 227 137 68 159 1,69 30:35
SDQ 45030 R 45,0 40 59 230 140 68 162 1,73 30:35
SDQ 46030 R 46,0 40 59 241 143 68 173 1,78 3035
SDQ 47030 R 47,0 40 59 244 146 68 176 1,86 30:35
SDQ 48030 R 48,0 40 59 247 149 68 179 1,93 30:35
SDQ 49030 R 49,0 40 59 250 152 68 182 2,05 3035
SDQ 50030 R 50,0 40 59 253 158 68 185 2,11 3035 080412 123511P 5615P
SDQ 51030 R 51,0 40 59 256 161 68 188 2,17 3035
SDQ 52030 R 52,0 40 59 259 164 68 191 2,27 3035
SDQ 53030 R 53,0 40 59 262 167 68 194 2,37 30:35
SDQ 54030 R 54,0 40 59 265 170 68 197 2,47 30:35
SDQ 55030 R 55,0 40 59 268 173 68 200 2,59 3035
SDQ 56030 R 56,0 40 59 271 176 68 203 2,70 30:35
SDQ 57030 R 57,0 40 59 274 179 68 206 2,81 30:35
SDQ 58030 R 58,0 40 59 277 182 68 209 2,88 3035
SDQ 59030 R 59,0 40 59 280 185 68 212 3,05 30:35
SDQ 60030 R 60,0 40 59 283 188 68 215 3,17 30:35
(=) (v) '
- — ‘4‘- ——
P— s——T [ F——

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI
Tenacita =+ n] CEMEN- COATED GRADES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cnmene RECOUVERTS
Toughness _ W | GRrADES
Pag. 566
P ol
COoD.
P M K N S H el 016 /16 S r|a
QCMX 010204 .X36 ° o o u 54 | 58 | 238 25 | 04 7
QCMX 020204 .X36 ° o [¢] u 66 | 7,1 |238| 25 | 04 7
QCMX 030308 .X36 ° o o u 83 | 88 | 318 | 34 | 0,8 7
QCMX 040308 .X36 ] o o u 96 | 102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X36 [ ] o o u 11,3121 |476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X36 (] o (¢] u 13,8 1148|476 | 43 | 12 7
QCMX 080412 .X36 ° o [¢] u 17,2 | 185|476 | 43 | 1,2 7
QCMX 010204 .X42 ° [ ] (¢] | 54 | 58 238 25 | 04 7
QCmMX 020204 .X42 (] (] [¢] | 66 | 71 1238 25 | 04 7
QCMX 030308 .X42 ] ] (¢} |} 83 | 88 |318| 34 | 08 7
QCMX 040308 .X42 ° ° O | 96 (102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X42 (] ° (¢} |} 1,3 12,1476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X42 ° [ ] O | 138 | 148 | 476 | 43 | 1.2 7
QCMX 080412 .X42 ° ] (¢} |} 172 1185|476 | 43 | 12 7
QCmMX 010204 .X52 (] o O u 54 | 58 | 238 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 ] o O u 66 | 71 |238| 25 | 04 7
QCMX 030308 .X52 ° o O u 83 | 88 |3,18| 34 | 08 7
QCMX 040308 .X52 (] o O u 96 | 102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X52 [ ] o O u 11,3121 |476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X52 ° o O u 13,8 1148|476 | 43 | 12 7
QCMX 080412 .X52 ° o (¢] | 17,2 | 185 | 476 | 43 | 1,2 7
QCMX 010204 .X52 O ° | | 54 | 58 | 238 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 (¢] L] u 66 | 71 1238 25 | 04 7
QCMX 030308 .X52 O ° | | 83 | 88 |318| 34 | 08 7
QCMX 040308 .X52 (¢] L u 96 (102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X52 O ° | | 1,3 |12,1]476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X52 (¢] [ ] u 138 | 148 | 476 | 43 | 1,2 7
QCmMX 080412 .X52 o L L) 17,2 | 185|476 | 43 | 1,2 7
: ﬁ Y QCMX ... .X36 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO NON LEGATO RECOMMENDED FOR NOT ALLOY STEEL
: ﬁ y QCMX ... .X42 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO INOX RECOMMENDED FOR STAINLESS STEEL
- QCMX ... . X52 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO RECOMMENDED FOR STEEL
’ QCMX ... .X52 = CONSIGLIATO PER GHISA RECOMMENDED FOR CAST IRON
MATERIALI - MATERIALS s | HB fn mm Ve m/min_Pag. 574
m
Pag. 1063 GR. HRCY | @15-19,5 | ©20-23 |@235295| ©30-39,5 | ©40-49 | ©50-60 | T3610 | T5320 | T5322 | T530
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 | 0,04-0,10 | 0,04-0,12 | 0,04-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,18 | 0,08-0,2 300 180
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 | 0,06-0,25 | 0,08-0,3 280 280 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 | 0,06-0,25 | 0,08-0,3 | 240 250
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 | 0,04-0,10 | 0,04-0,1 | 0,04-0,12 | 0,06-0,15 | 0,06-0,2 | 0,08-0,22 180 200
Ml |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,04-0,08 | 0,04-0,12 | 0,06-0,18 | 0,06-0,20 | 0,06-0,22 | 0,08-0,25 140 200 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 350 280
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 | 280 240
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 300 260
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 | 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,1-0,22 | 0,1-024 | 010,28 | 0,12:03 400 400
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 | 0,1-0,25 | 0,1-0,25 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 | 0,1-0,25 | 0,1-0,25 300 300
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31--35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-609
Ve = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vf=1nn = mmimin
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION VC . 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED n = ———— = giri/min (min")
@D - 3,14
T
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools

Wendeplattenvollbohrer

Foret a plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING
@ 15-50 QCMX ... | /g g
X36 2=
L QCMX ... =
L4 X42 =
L2 L3
QCMX ... P
.X52 ;
INSERTI - INSERTS
PAG. 577
(mm)
§2 ;!
@D @dA @D1 L1 \ ?
SDQ 15040 R 15,0 20 32 120 65 40 80 0,20 0910 010204 | 12225P 5607P
SDQ 15540 R 15,5 20 32 122 67 40 82 0,20 09+10
SDQ 16040 R 16,0 20 32 124 69 40 84 0,20 0910
SDQ 16540 R 16,5 20 32 126 71 40 86 0,21 09+10
SDQ 17040 R 17,0 20 32 128 73 40 88 0,21 0910
SDQ 17540 R 17,5 25 37 147 76 54 93 0,37 09+10
SDQ 18040 R 18,0 25 37 149 78 54 95 0,38 0910
SDQ 18540 R 18,5 25 37 151 80 54 97 0,38 09+10
SDQ 19040 R 19,0 25 37 153 82 54 99 0,39 0910
SDQ 19540 R 19,5 25 37 155 84 54 101 0,39 09+10
SDQ 20040 R 20,0 25 37 157 86 54 103 0,39 09+10 | 020204 | 12225P  5607P
SDQ 20540 R 20,5 25 37 159 88 54 105 0,40 0910
SDQ 21040 R 21,0 25 37 161 90 54 107 0.41 0910
SDQ 21540 R 21,5 25 37 163 92 54 109 0,41 0910
SDQ 22040 R 22,0 25 37 165 94 54 M1 042 09410
SDQ 22540 R 22,5 25 37 167 96 54 113 0,43 0910
SDQ 23040 R 23,0 25 37 169 98 54 115 0,44 09+10
SDQ 23540 R 23,5 25 37 170 99 54 116 0,44 12+15 | 030308 | 123008P 5608P
SDQ 24040 R 24,0 25 37 173 102 54 119 0,45 1215
SDQ 24540 R 24,5 25 37 175 104 54 121 0,47 12415
SDQ 25040 R 25,0 32 49 184 107 58 126 0,72 1215
SDQ 25540 R 233 32 49 186 109 58 128 0,73 12+15
SDQ 26040 R 26,0 32 49 188 111 58 130 0,74 1215
SDQ 26540 R 26,5 32 49 190 113 58 132 0,75 1215
SDQ 27040 R 27,0 32 49 192 115 58 134 0,75 1215
4 SDQ 27540 R 27,5 32 49 194 117 58 136 0,76 12+15
SDQ 28040 R 28,0 32 49 196 119 58 138 0,77 12+15
X SDQ 28540 R 28,5 32 49 198 121 58 140 0,78 12+15
D SDQ 29040 R 29,0 32 49 200 123 58 142 0,80 12+15
SDQ 29540 R 29,5 32 49 202 125 58 144 0,82 1215
SDQ 30040 R 30,0 32 49 204 127 58 146 0,82 12+15 040308 | 123008P 5608P
SDQ 31040 R 31,0 32 49 208 131 58 150 0,84 12+15
SDQ 32040 R 32,0 40 59 226 136 68 158 1,33 12+15
SDQ 33040 R 33,0 40 59 230 140 68 162 1,36 12+15
SDQ 34040 R 34,0 40 59 234 144 68 166 1,42 12+15
SDQ 35040 R 35,0 40 59 238 148 68 170 1,45 3035 050412 | 123511P  5615P
SDQ 36040 R 36,0 40 59 242 152 68 174 1,49 3035
SDQ 37040 R 37,0 40 59 246 156 68 178 1,52 3035
SDQ 38040 R 38,0 40 59 250 160 68 182 1,57 3035
SDQ 39040 R 39,0 40 59 254 164 68 186 1,62 30:35
SDQ 40040 R 40,0 40 59 258 168 68 190 1,62 3035 060412 | 123511P  5615P
SDQ 41040 R 41,0 40 59 262 172 68 194 1,70 3035
SDQ 42040 R 42,0 40 59 266 176 68 198 1,76 30:35
SDQ 43040 R 43,0 40 59 270 180 68 202 1,85 3035
SDQ 44040 R 44,0 40 59 274 184 68 206 1,90 30:35
SDQ 45040 R 45,0 40 59 278 188 68 210 1,95 3035
SDQ 46040 R 46,0 40 59 290 192 68 222 2,01 30:35
SDQ 47040 R 47,0 40 59 294 196 68 226 2,10 3035
SDQ 48040 R 48,0 40 59 298 200 68 230 2,18 3035
SDQ 49040 R 49,0 40 59 302 204 68 234 2,32 3035
SDQ 50040 R 50,0 40 59 306 211 68 238 2,38 3035 080412 | 123511P  5615P
(=) Lo {‘\ <Th———
— i
B — =

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI
Tenacita =+ n] CEMEN- COATED GRADES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Z | carsioe REQOUVERTS
Toughness  _ 4| GRrADES
Pag. 566
P ol
COD.
P M K N S H el 01616 S ri|a
QCmMX 010204 .X36 ° o [¢] u 54 | 58 |238| 25 | 04 7
QCMX 020204 .X36 [ ] [¢] o n 6,6 711238 | 25 | 04 7
QCMX 030308 .X36 [ o o u 83 | 88 |318| 34 | 0,8 7
QCMX 040308 .X36 ° o [e] u 96 | 102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X36 [ ] o (o) | 11,3121 |476 | 43 1,2 7
QCmMX 060412 .X36 ° o [e] u 13,8 148|476 | 43 | 12 7
QCMX 080412 .X36 ° o (¢ | 17,21 18,5 | 476 | 43 1,2 7
QCMX 010204 .X42 ° ° o | 54 58 |23 | 25 | 04 7
QCMX 020204 .X42 [ ] [ ] (0] | 6,6 711238 | 25 | 04 7
QCMX 030308 .X42 ° [ ) [e] | 83 | 88 |318| 34 | 08 7
QCMX 040308 .X42 ° [ ] (o) | 96 (102|318 | 34 | 08 7
QCmMX 050412 .X42 ° ° [e] | 1,3 12,1476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X42 ° ° (¢ u 13,8 | 14,8 | 476 | 43 1,2 7
QCmMX 080412 .X42 ° [ ] [e] | 17,2 | 185|476 | 43 | 1,2 7
QCMX 010204 .X52 [ ] o O u 54 58 1238 | 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 ° o (e] | 66 | 71 |238| 25 | 04 7
QCMX 030308 .X52 ° o (¢] | 83 | 88 | 318 34 | 08 7
QCmMX 040308 .X52 ° o (e] | 96 | 102|318 | 34 | 08 7
QCMX 050412 .X52 ° o [e] u 11,3 1121|476 | 43 1,2 7
QCmMX 060412 .X52 ° o (e] | 13,8 1148|476 | 43 | 12 7
QCMX 080412 .X52 ° [¢] [¢] | | 1721185 | 476 | 43 1,2 7
QCMX 010204 .X52 o ° | 54 | 58 | 238 25 | 04 7
QCMX 020204 .X52 (] [} u 6,6 711238 | 25 | 04 7
QCmMX 030308 .X52 o [ ] | 83 | 88 |318| 34 | 08 7
QCMX 040308 .X52 (] [ ] u 96 | 10,2 3,18 | 34 | 08 7
QCmMX 050412 .X52 o ° | 1,3 |12,1]476 | 43 | 12 7
QCMX 060412 .X52 O ° | | 13,8 | 14,8 | 476 | 43 1,2 7
QCMX 080412 .X52 O [J L 17,2 | 185 | 4,76 | 43 1,2 7
: ﬁ y QCMX ... .X36 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO NON LEGATO RECOMMENDED FOR NOT ALLOY STEEL
: ﬁ Y QCMX ... . X42 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO INOX RECOMMENDED FOR STAINLESS STEEL
- QCMX ... .X52 = CONSIGLIATO PER ACCIAIO RECOMMENDED FOR STEEL
’ QCMX ... .X52 = CONSIGLIATO PER GHISA RECOMMENDED FOR CAST IRON
MATERIALI - MATERIALS sy | HB fn mm Ve m/min_Pag. 574
m
Pag. 1063 GR. HRCY | @15-195 | ©20-23 |@235-295| ©30-39 | @40-49 | @50 | T3610 | T5320 | T5322 | T530
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 | 0,04-0,10 | 0,04-0,12 | 0,04-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,18 | 0,08-0,2 300 180
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 | 0,06-0,25 | 0,08-0,3 280 280 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,04-0,12 | 0,04-0,16 | 0,04-0,20 | 0,06-0,22 | 0,06-0,25 | 0,08-0,3 240 250
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 | 0,04-0,10 | 0,04-0,1 | 0,04-0,12 | 0,06-0,15 | 0,06-0,2 | 0,08-0,22 | 180 200
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,04-0,08 | 0,04-0,12 | 0,06-0,18 | 0,06-0,20 | 0,06-0,22 | 0,08-0,25 140 200 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 350 280
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 280 240
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,06-0,15 | 0,06-0,18 | 0,06-0,22 | 0,06-0,24 | 0,08-0,26 | 0,08-0,3 300 260
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,1-0,22 | 0,1-0,24 | 0,1-0,28 | 0,12-0,3 400 400
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 | 0,1-0,25 | 0,1-0,25 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 l 0,04-0,14 | 0,04-0,16 | 0,06-0,2 | 0,06-0,2 | 0,1-0,25 | 0,1-0,25 300 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
H |AcclAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45602
Ve = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED VE=fn-n = mmimin
n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION VC . 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED n = ———— = giri/min (min")
@D - 3,14
]
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools
Wendeplattenvollbohrer

Foret a plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING
TDC RIL WCMX ... @
an .S42 >
L1
La WCMX ... -
L L3 562/.062 v
ISO 9766
3XD COMPATIBILE-COMPATIBLE INSERTI - INSERTS
@D1 PAG. 577
(mm)
@D " @dA @D1 L1 s ? ?
TDC 17530 RIL 175 25 32 1385 545 54 845 0,38 11+13 | 030208 | 12256P 5608P
TDC 18030 RIL 18 25 32 140 56 54 86 038 1113
TDC 18530 RIL 185 25 32 1415 575 54 875 0,38 11413
TDC 19030 RIL 19 25 32 143 59 54 89 038  11+13
TDC 19530 RIL 195 25 32 1445 605 54 905 0,39 1113
TDC 20030 RIL 20 25 32 146 62 54 92 039 1113
TDC 20530 RIL 205 25 32 1475 635 54 935 040 1113
TDC 21030 RIL 21 25 32 149 65 54 95 041  11+13 | 040208 | 12256P 5608P
TDC 21530 RIL 215 25 32 1505 665 54 965 041 11413
TDC 22030 RIL 22 25 32 152 68 54 98 042 11413
TDC 22530 RIL 225 25 32 1535 695 54 995 042 11413
TDC 23030 RIL 23 25 32 155 71 54 101 043 1113
TDC 23530 RIL 235 25 32 1565 725 54 1025 0,44 11413
TDC 24030 RIL 24 25 32 158 74 54 104 0,45 11413
TDC 24530 RIL 245 25 32 1595 755 54 1055 045 11413
TDC 25030 RIL 25 25 32 161 77 54 107 0,46 11413
TDC 25530 RIL 255 25 32 1625 785 54 1085 047 11413
TDC 26030 R/L 26 25 32 164 80 54 110 048 1215 | 050308 |123008P 5608P
TDC 26530 RIL 265 25 32 1655 815 54 1115 049 1215
TDC 27030 RIL 27 25 32 167 83 54 113 050 1215
TDC 28030 RIL 28 25 32 170 86 54 116 052 1215
TDC 29030 RIL 29 25 32 173 89 54 119 055 1215
TDC 30030 RIL 30 32 49 180 92 58 122 0,84  12+15 | 050308 | 123008P 5608P
TDC 31030 RIL 31 32 49 183 95 58 125 0,87  20:30 | 06T308 |123009P 5610P
3 Tpc 32030 RL 32 32 49 186 98 58 128 0,88 20:30
X _TDC 33030 RIL 33 32 49 189 101 58 131 0,91  20:30
p _TDC 34030 RIL 34 32 49 192 104 58 134 0,95  20:30
TDC 35030 RIL 35 32 49 195 107 58 137 0,98  20:30
TDC 36030 RIL 36 32 49 198 110 58 140 1,02 2030
TDC 37030 RIL 37 32 49 201 113 58 143 1,06 2030
TDC 38030 RIL 38 32 49 204 116 58 146 109 2030
TDC 39030 RIL 39 32 49 207 119 58 149 113 2030
TDC 40030 RIL 40 32 49 210 122 58 152 118 2030
TDC 41030 RIL 41 32 49 213 125 58 155 123 2030
TDC 42030 RIL 42 32 49 216 128 58 158 127 3850 | 080412 |C04011P 5615P
TDC 43030 R/L 43 32 49 219 131 58 161 1,31 3850
TDC 44030 RIL 44 32 49 222 134 58 164 135 3850
TDC 45030 RIL 45 40 59 240 137 68 172 191 3850 | 080412 |C04011P 5615P
TDC 46030 RIL 46 40 59 243 140 68 175 193 3850
TDC 47030 RIL 47 40 59 246 143 68 178 2,02 3850
TDC 48030 RIL 48 40 59 249 146 68 181 2,09 3850
TDC 49030 R/IL 49 40 59 252 149 68 184 2,12 3850
TDC 50030 RIL 50 40 59 255 152 68 187 2,22 3850
TDC 51030 RIL 51 40 59 258 155 68 190 227 3850
TDC 52030 RIL 52 40 59 261 158 68 193 2,32 3850
TDC 53030 RIL 53 40 59 264 161 68 196 252 3850
TDC 54030 RIL 54 40 59 267 164 68 199 2,57 3850
TDC 55030 RIL 55 40 59 270 167 68 202 2,82 3850
TDC 56030 RIL 56 40 59 273170 68 205 2,92 3850
TDC 57030 RIL 57 40 59 276 173 68 208 302 3850
TDC 58030 RIL 58 40 59 279 176 68 211 3,12 3850
TDC 59030 RIL 59 40 59 282 179 68 214 322 3850
© U

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita  + i e COATED ORADES
CEMENTED)|
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Tou hness E CARBIDE BESCHICHTET
9 - O | CRADES RECOUVERTS
Pag. 566 =
& 3 °
cob. P M K N S H = 5 l 1d|s|dl|r |a
WCMX 030208 .S562 o ° [e] | 3,46 | 556 | 2,38 | 25 | 08 7°
WCMX 040208 .S62 [¢] ° O | 3,99 1635|238 | 28 0,8 7°
WCMX 050308 .562 o ° O | 507 794|318 | 34 | 08 7°
WCMX 067308 .062 o ° o | 6,14 | 952 | 397 | 38 | 08 7°
WCMX 080412 .S62 [e] [ ] O u 8,14 | 12,7 | 476 | 4,4 1,2 7°
WCMX 030208 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 3,46 | 556 | 2,38 | 2,5 0,8 7°
WCMX 040208 .S562 (] ° o | 3,99 1635|238 | 28 | 08 7°
WCMX 050308 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 507|794 | 3,18 | 34 0,8 7°
WCMX 06T308 .S562 L] L] o u 6,14 | 952 | 397 | 38 | 08 7°
WCMX 080412 .S62 [ [ o u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 1,2 7°
WCMX 040208 .S42 L] L] o L] u 3,99 1635|238 28 0,8 7°
WCMX 050308 .S42 L] ° o L] | 507|794 |3,18| 34 | 08 7°
WCMX 06T308 .S42 [ ] [ ] [¢] [ ] | | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7°
WCMX 080412 .S42 [ [ o o u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 12 7°
WCMX .S62/062 = 1° SCELTA PER IMPIEGO GENERICO 1° CHOICE FOR GENERIC USE
@ WCMX ... S42 = CONTROLLO DEL TRUCIOLO A BASSI AVANZAMENTI CHIP CONTROL WITH LOW FEEDS
o
MATERIALI - MATERIALS s | HB fn mm Ve m/min_Pag. 574
m
Pag. 1063 HRCY | @17,5-205| @21255 | ©26-30 | @31-41 | @42-59 T120 | T538N
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200240 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 170
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,04-0,12 | 0,06-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,12-0,18 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 | 0,15-0,28 80
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,18 | 0,14-0,2 | 0,15-0,22
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 | 0,15-0,28 80
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,14-0,26 350 300
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,14-0,26 200 230
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / - - - - -
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200320 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,06-0,1 | 0,08-0,12 | 0,09-0,14 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,2 80 50
H | AcciAio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vf - fn N = mm/min
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION Ve - 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED = —— = giri/min (min")
@D - 3,14
i
H DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW o A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools
Wendeplattenvollbohrer

Foret a plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING
TDC RIL WCMX ... @
-- .S42 >
L4 WCMX ... -
L ‘ L3 .562/.062 v
ISO 9766
4XD COMPATIBILE-COMPATIBLE INSERTI - INSERTS
(mm)
@D " @dA @D1 L1 s ? ?
TDC 17540 RIL 175 25 32 156 72 54 102 041  11+13 | 030208 | 12256P 5608P
TDC 18040 RIL 18 25 32 158 74 54 104 041 1113
TDC 18540 RIL 185 25 32 160 76 54 106 042 1113
TDC 19040 RIL 19 25 32 162 78 54 108 042 1113
TDC 19540 R/L 195 25 32 164 80 54 110 0,44 11413
TDC 20040 RIL 20 25 32 166 82 54 112 0,44 11413
TDC 20540 R/ 205 25 32 168 84 54 114 045  11+13
TDC 21040 RIL 21 25 32 170 86 54 116 045 1113 | 040208 | 12256P 5608P
TDC 21540 RIL 215 25 32 172 88 54 118 047 11413
TDC 22040 RIL 22 25 32 174 90 54 120 047 11413
TDC 22540 RIL 225 25 32 176 92 54 122 049 1113
TDC 23040 RIL 23 25 32 178 94 54 124 0,49 1113
TDC 23540 R/ 235 25 32 180 9% 54 126 0,49 1113
TDC 24040 RIL 24 25 32 182 98 54 128 049 1113
TDC 24540 RIL 245 25 32 184 100 54 130 053 1113
TDC 25040 RIL 25 25 32 186 102 54 132 053 1113
TDC 25540 RIL 255 25 32 188 104 54 134 055 1113
TDC 26040 RIL 26 25 32 190 106 54 136 0,55 12¢15 | 050308 |123008P 5608P
TDC 26540 RIL 265 25 32 192 108 54 138 057 12415
TDC 27040 RIL 27 25 32 194 110 54 140 057 12415
4 TDC 28040 RIL 28 25 32 198 114 54 144 060 12415
X TDC 29040 RIL 29 25 32 202 118 54 148 063 12415
D TDC 30040 RIL 30 32 49 210 122 58 152 0,96 1215 | 050308 | 123008P 5608P
TDC 31040 RIL 31 32 49 214 126 58 156 100  20:30 | 06T308 |123009P 5610P
TDC 32040 RIL 32 32 49 218 130 58 160 102 20:30
TDC 33040 RIL 33 32 49 222 134 58 164 106 2030
TDC 34040 RIL 34 32 49 226 138 58 168 1,10  20:30
TDC 35040 RIL 35 32 49 230 142 58 172 115 2030
TDC 36040 RIL 36 32 49 234 146 58 176 119 2030
TDC 37040 RIL 37 32 49 238 150 58 180 124  20:30
TDC 38040 RIL 38 32 49 242 154 58 184 130  20:30
TDC 39040 RIL 39 32 49 246 158 58 188 135  20:30
TDC 40040 RIL 40 32 49 250 162 58 192 141 2030
TDC 41040 RIL 41 32 49 254 166 58 196 147 2030
TDC 42040 RIL 42 32 49 258 170 58 200 154  38:50 | 080412 |CO4011P 5615P
TDC 43040 RIL 43 32 49 262 174 58 204 1,58 3850
TDC 44040 RIL 44 32 49 266 178 58 208 166 3850
TDC 45040 RIL 45 40 59 285 182 68 217 222 3850 | 080412 |CO4011P 5615P
TDC 46040 RIL 46 40 59 289 186 68 221 231 3850
TDC 47040 RIL 47 40 59 293 190 68 225 238 3850
TDC 48040 RIL 48 40 59 297 194 68 229 242 3850
TDC 49040 RIL 49 40 59 301 198 68 233 252 3850
TDC 50040 RIL 50 40 59 305 202 68 237 262 3850
|

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE

B PAG. 1022
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC a°
[ d r
Tenacita  + i e COABI'IQ/DE SGTRI'I\IDES Yy J
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness Z | Chsioe BESCHICHTET O [ |_d1
9 - & | oReoes RECOUVERTS o At
80°
Pag. 566 _ - sk
& 3 °
cob. P M K N S H = 5 l 1d|s|dl|r |a
WCMX 030208 .S562 o ° [e] | 3,46 | 556 | 2,38 | 25 | 08 7°
WCMX 040208 .S62 [¢] ° O | 3,99 1635|238 | 28 0,8 7°
WCMX 050308 .562 o ° O | 507 794|318 | 34 | 08 7°
WCMX 067308 .062 o ° o | 6,14 | 952 | 397 | 38 | 08 7°
WCMX 080412 .S562 o ° O u 8,14 | 12,7 | 476 | 4,4 1,2 7°
WCMX 030208 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 3,46 | 556 | 2,38 | 2,5 0,8 7°
WCMX 040208 .S562 (] ° o | 3,99 1635|238 28 | 08 7°
WCMX 050308 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 507|794 | 3,18 | 34 0,8 7°
WCMX 06T308 .S562 L] L] o u 6,14 | 952 | 397 | 38 | 08 7°
WCMX 080412 .S62 [ [ o L 8,14 | 127 | 476 | 44 | 12 7°
WCMX 040208 .S542 L] L] o L] u 3,99 1635|238 28 0,8 7°
WCMX 050308 .S42 L] ° o L] | 507|794 |3,18| 34 | 08 7°
WCMX 06T308 .S42 [ ] [ ] [¢] [ ] | | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7°
WCMX 080412 .S42 [ [ o o u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 1,2 7°
WCMX .S62/062 = 1° SCELTA PER IMPIEGO GENERICO 1° CHOICE FOR GENERIC USE
@ WCMX ... S42 = CONTROLLO DEL TRUCIOLO A BASSI AVANZAMENTI CHIP CONTROL WITH LOW FEEDS
o
MATERIALI - MATERIALS s | HB fn mm Ve m/min_Pag. 574
m
Pag. 1063 GR. HRC? | @17,5205| @21-25,5 | @26-30 | @31-41 | @42-50 T120 | T538N
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 | 0,04-0,10 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,10 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,04-0,10 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200240 | 0,04-0,10 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 | 0,12-0,20 170
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,04-0,14 | 0,06-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,12-0,18 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 | 0,15-0,28 80
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,18 | 0,14-0,2 | 0,15-0,22
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 | 0,15-0,28 80
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,14-0,26 350 300
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,14-0,26 200 230
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / - - - - -
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200320 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,06-0,1 | 0,08-0,12 | 0,09-0,14 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,2 80 50
H | AcciAio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vf - fn N = mm/min
n  =giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION Ve - 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED = —— = giri/min (min")
@D - 3,14
i
H DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW [m] A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[0 NEW
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools
Wendeplattenvollbohrer

Foreta plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING
WCMX ... ;
542 @
WCMX ... ;
Pag. 549 .562/.062 &
- @
1ISO 9766 L J INSERTI - INSERTS
COMPATIBILE-COMPATIBLE aD1 PAG. 577
(mm)
+-0,2
@D @dA @D1 Lmin Lmax L1 L2 \ ¥ ? Y @
TDCS17530 R 175 25 32 12,0 48,0 1385 545 54 845 0,38 1,1+1,3 | 030208 | 12256P 5608P n°6 12404P -
TDCS18030 R 180 25 32 135 495 140,0 56,0 54 86,0 0,38 1,1+1,3
TDCS18530 R 185 25 32 150 51,0 1415 575 54 875 0,38 1113
TDCS19030 R 190 25 32 16,5 525 1430 590 54 89,0 0,38 11+13
TDCS19530 R 195 25 32 12,0 54,0 1445 605 54 905 0,39 1,1+13 | 030208 | 12256P 5608P n°7 12404P -
TDCS20030 R 20,0 25 32 13,5 555 146,0 62,0 54 92,0 0,39 1113
TDCS20530 R 205 25 32 150 57,0 1475 635 54 935 040 11+1.3
TDCS21030 R 210 25 32 16,5 585 1490 650 54 950 041 1,1+13 | 040208 | 12256P 5608P n°7 12404P -
TDCS21530 R 215 25 32 18,0 60,0 1505 66,5 54 96,5 041 1,1+13
TDCS22030 R 22,0 25 32 195 615 1520 680 54 980 042 1,1+13
TDCS22530 R 225 25 32 150 63,0 1535 695 54 995 042 1,1+13 | 040208 | 12256P 5608P n°8 12404P -
TDCS23030 R 230 25 32 16,5 64,5 1550 71,0 54 1010 043 1113
TDCS23530 R 235 25 32 18,0 66,0 1565 725 54 1025 044 11+1.3
TDCS24030 R 240 25 32 195 67,5 1580 740 54 1040 045 1,113
TDCS24530 R 245 25 32 210 690 1595 755 54 1055 045 1113
TDCS25030 R 250 25 32 225 705 1610 77,0 54 1070 0,46 1113
TDCS25530 R 255 25 32 180 72,0 1625 785 54 1085 047 11+13 | 040208 | 12256P 5608P n°9 12404P =
TDCS26030 R 26,0 25 32 195 735 164,0 80,0 54 1100 048 12+15 | 050308 |123008P 5608P n°1012404P -
TDCS26530 R 26,5 25 32 21,0 750 1655 81,5 54 111,5 0,49 1215
TDCS27030 R 270 25 32 225 765 167,0 830 54 113,0 0,50 12+15
TDCS27530 R 275 25 32 240 780 1685 845 54 1145 0,51 12415
TDCS28030 R 28,0 25 32 255 795 1700 860 54 1160 0,52 12415
TDCS28530 R 285 25 32 210 810 1715 875 54 1175 0,53 12+15 | 050308 |123008P 5608P n°1012404P -
TDCS29030 R 290 25 32 225 825 1730 89,0 54 1190 0,55 12415
TDCS29530 R 295 25 32 240 845 1745 90,5 54 1205 0,56 1215
TDCS30030 R 30,0 32 49 255 855 180,0 920 58 1220 0,84 12+15 | 050308 |123008P 5608P n°1012404P -
TDCS30530 R 305 32 49 270 87,0 1815 935 58 1235 0,85 1,2+15
TDCS31030 R 31,0 32 49 285 885 1830 950 58 1250 0,87 2030 | 06T308 [123009P 5610P n°1012404P 5608P
TDCS31530 R 315 32 49 240 90,0 1845 965 58 1265 0,87 2030 | 06T308 [123009P 5610P n°1112404P 5608P
TDCS32030 R 32,0 32 49 255 915 1860 980 58 128,0 0,88 20:30
TDCS32530 R 325 32 49 270 93,0 1875 995 58 1295 0,90 2030
TDCS33030 R 33,0 32 49 285 94,5 189,0 101,0 58 131,0 0,91 2030
TDCS33530 R 335 32 49 30,0 96,0 190,5 1025 58 1325 0,92 20:30
TDCS34030 R 34,0 32 49 315 97,5 192,0 1040 58 1340 0,95 2030
TDCS34530 R 345 32 49 27,0 99,0 1935 1055 58 1355 0,96 2030 | 06T308 [123009P 5610P n°1212404P 5608P
TDCS35030 R 350 32 49 285 1005 1950 1070 58 137,0 0,98 2030
TDCS35530 R 355 32 49 30,0 102,0 196,5 1085 58 1385 1,00 20:30
TDCS36030 R 36,0 32 49 31,5 103,5 198,0 110,0 58 140,0 1,02 2030
TDCS36530 R 36,5 32 49 33,0 1050 199,5 111,5 58 1415 1,04 2030
TDCS37030 R 370 32 49 345 106,5 201,0 113,0 58 1430 1,06 2030
TDCS37530 R 375 32 49 30,0 108,0 202,5 1145 58 1445 1,07 2030 | 06T308 [123009P 5610P n°1312404P 5608P
TDCS38030 R 380 32 49 315 1095 204,0 116,0 58 146,0 1,09 2030
TDCS38530 R 385 32 49 33,0 111,0 2055 117,5 58 1475 1,11 2030
TDCS39030 R 390 32 49 345 1125 207,0 19,0 58 1490 1,13 2030
TDCS39530 R 395 32 49 36,0 114,0 2085 1205 58 1505 1,15 2030
TDCS40030 R 40,0 32 49 37,5 1155 210,0 1220 58 1520 1,18 2030
(=) (w) '

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC 2
= RIVESTITI r d“ .
Tenacita =+ | NoNRw.
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " I 2 gl  COATED GRADES A A
9 - & | cravEs RECOUVERTS 2 | B
°
Pag. 566 80°A T sk
o | B

cop. P | M| K|N S H = 3 l|d|s|dl|r]|a°
WCMX 030208 .S562 (¢] ° o | 3,46 | 556 | 2,38 | 25 | 08 7°
WCMX 040208 .S62 [¢] o o | 3,99 1635|238 | 28 | 08 7°
WCMX 050308 .562 O L] (e] | 507 794|318 | 34 | 08 7°
WCMX 067308 .062 (e] ° o | 6,14 |1 9,52 | 397 | 38 | 0,8 7°
WCMX 080412 .S562 O [} (e} u 8,14 | 12,7 | 4,76 | 4,4 1,2 7°
WCMX 030208 .S562 [ [ (¢] | 3,46 | 556|238 | 25 | 08 7°
WCMX 040208 .S562 () ° (e] | 3,99 1635|123 | 28 | 08 7°
WCMX 050308 .S562 (] [ ] O u 507 794|318 | 34 | 08 7°
WCMX 06T308 .S62 ° ° (e] | 6,14 1952 397 | 38 | 0,8 7°
WCMX 080412 .S62 [ [ O u 8,14 | 12,7 | 4,76 | 4,4 1,2 7°
WCMX 040208 .S42 ° ° o ° | 3,99 1635|238 | 28 | 08 7°
WCMX 050308 .42 [ ] ° [¢] ° | | 507 |794|3,18 | 34 | 08 7°
WCMX 06T308 542 (] [ ] O ° u 6,141 952 397 | 38 | 0,8 7°
WCMX 080412 .S42 [ J [ [¢] [ J u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 1,2 7°

1°CHOICE FOR GENERIC USE CHIP CONTROL WITH LOW FEEDS

WCMX.$62/062 = 1° SCELTA PER IMPIEGO GENERICO @ WCMX ... S42 = CONTROLLO DEL TRUCIOLO A BASSI AVANZAMENTI

% QUANDO LO SMUSSATORE “SPU 1840-07" S| AVVICINA AL MATERIALE DA LAVORARE, RIDURRE L’AVANZAMENTO DEL 50%
AS THE “SPU 1840-07" CHAMFERING TOOL APPROACHES THE WORKPIECE, REDUCE FEED BY 50%
MATERIALI - MATERIALS s | HB fn mm Ve m/imin Pag. 574
Pag. 1063 GR. HRCY | @17,5205 @21-25,5 | ©26-30,5 | ©31-40 T120 | T538N
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 | 0,04-0,12 | 0,06-0,14 | 0,10-0,18 | 0,12-0,2 170
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,04-0,12 | 0,06-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 80
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,18 | 0,14-0,2
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,08-0,16 | 0,08-0,18 | 0,12-0,2 | 0,14-0,26 80
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60130 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 350 300
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 200 230
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / = = - -
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,06-0,1 | 0,08-0,12 40
S TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 80 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

mussatore - Chamfering tool - Werkzeug zum chanfreiner

SPU 1840-07 Sworo2

-30

SM0702
-45

SM0702

INSERTI - INSERTS
PAG. 578

Rman Rmix

195 82 0,03  11+13 | SM0702 | 12256P | 5608P | 1240P | 5615P |RSPUO4
- pe atore e 0 a e g 100 enaepilatie e eud ap age Plaquétte PO O da a e e
o MATERIAL-MATERIALS Pag.1063

ART. o« | s | 1 | d | n|sm | | Pyt e 9

h ﬁl i P/M|K|N[S|H
SM 0702 - 30 30° | 2,38 | 635 | 28 | 1,3 | 22
SM 0702 - 45 45° | 238 635 28 | 23 | 2.3 == L N TﬂgD I‘I I‘ e ole o
SM 0702 - 55 55° | 2,38 | 6,35 | 2,8 | 56 | 39 SM s LI |
H DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW [m] A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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Punta ad inserti
Indexable inserts drilling tools

Wendeplattenvollbohrer
Foret a plaquettes QUALITY TOOLS ENGINEERING

TDBC .. R/L @ 19-54 WCSI\:I4)2(...
3 WCMX
s 621,06

‘7L24" L3
<= FdA - -
@D

ISO 9766
25XD COMPATIBILE-COMPATIBLE INSERTI - INSERTS
D1 PAG. 577

(mm)
mi nQ Rax gdA D1 ? ?
TDBC 19025 R/L 19-24 25 32 2,5 134 50 54 80 0,39 1,1+13 | 040208 | 12256P 5608P
2, 5 TDBC 24025 R/L 24-30 25 32 3,0 146 62 54 92 0,45 12+15 | 050308 | 123008P 5608P
X TDBC 30025 R/L 30-38 32 49 4,0 165 7 58 107 0,84 2030 | 06T308 | 123009P 5610P
D TDBC 38025 R/L 38-48 32 49 50 185 95 58 127 1,07 3850 | 080412 |C04011P 5615P
TDBC 48025 R/L 48-54 40 59 3,0 223 120 68 155 1,99 3850 | 080412 |C04011P 5615P

(=) LAVORAZIONE OTTIMALE - OPTIMUM MACHINING - OPTIMALE BEARBEITUNG - USINAGE OPTIMALE
(o) LAVORAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE MACHINING - MOEGLICHE BEARBEITUNG - USINAGE POSSIBLE

PAG. 1022
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

=

HT | HW HC
Tenacita  + i e COATED ORADES
CEMENTED)|
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Tou hness E CARBIDE BESCHICHTET
9 - O | CRADES RECOUVERTS
Pag. 566 =
& 3 o
CcoD. P M K N S H = 5 l | d| s |dl| r |a
WCMX 030208 .S562 o ° [e] | 3,46 | 556 | 2,38 | 25 | 08 7°
WCMX 040208 .S62 [¢] ° O | 3,99 1635|238 | 28 0,8 7°
WCMX 050308 .562 [e] [ ] O u 507 794|318 | 34 | 08 7°
WCMX 067308 .062 o ° o | 6,14 | 952|397 | 38 | 08 7°
WCMX 080412 .S62 [e] [ ] O u 8,14 | 12,7 | 476 | 4,4 1,2 7°
WCMX 030208 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 3,46 | 556 | 2,38 | 2,5 0,8 7°
WCMX 040208 .S562 (] ° o | 3,99 1635|238 28 | 08 7°
WCMX 050308 .S62 [ ] [ ] [¢] | | 507 | 794 | 3,18 | 34 0,8 7°
WCMX 06T308 .S62 [ ] [ ] [e] u 6,14 | 9,62 | 397 | 38 | 0,8 7°
WCMX 080412 .S62 [ [ o u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 1,2 7°
WCMX 040208 .S42 [ ] [ ] [e] [ ] u 3,99 1635|238 28 0,8 7°
WCMX 050308 .S42 L] ° o L] | 507|794 |3,18| 34 | 08 7°
WCMX 06T308 .S42 [ ] [ ] [¢] [ ] | | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7°
WCMX 080412 .S42 [ [ o o u 8,14 | 12,7 | 476 | 44 | 12 7°
@/ WCMX .S62/062 = 1° SCELTA PER IMPIEGO GENERICO 1° CHOICE FOR GENERIC USE
-/
- WCMX ... S42 = CONTROLLO DEL TRUCIOLO A BASSI AVANZAMENTI CHIP CONTROL WITH LOW FEEDS
s
MATERIALI - MATERIALS s | HB fn mm Ve m/min_Pag. 574
m
Pag. 1063 GR. HRC® | ©19-24 | @24-30 | ©30-38 | ©38-48 T120 | T538N
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,08 0,10 0,1 0,12
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 0,10 0,1 0,12 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 0,10 0,1 0,12 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,08 0,10 0,1 0,12 170
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 0,10 0,1 0,11 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 0,12 0,14 0,15 80
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,12 0,14 0,15
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,12 0,14 0,15 80
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 0,10 0,12 0,14 350 300
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,10 0,12 0,14 200 230
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / - - - -
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,04 0,06 0,08 0,09 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,08 0,12 0,14 0,16 80 50
H | AcciAio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vf - fn N = mm/min
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION Ve - 1000
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED = —— = giri/min (min")
oD - 3,14
H DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW o A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 551

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




QUALITY TOOLS ENGINEERING

S656W ..

UTENSILI PER LAVORAZIONE FORI
TOOLS FOR MACHINING BORES

WERKZEUGE ZUR BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN
OUTILS POUR USINAGE TROUS
HERRAMIENTAS PARA TRABAJO DE LOS AGUJEROS

S663W ..

Pag. .
554 ‘ 558 SMT ... RIL 562
@D = 11-50 ; @D =8-26
oD =9,8-31,8
Q
0401.. {
0502.. 0401
0602.. 05T1
0703.. 0602
XCNT 0803.. XCHX 0703
XCET  og73.. cc 060202 0903
10T3.. - 10T3
1304.. 1305
1705.. S636W .. 06 SMT .. RIL ..
Pag. Pag. Pag.
555 ‘ S646 559 S626 564
@D =11 - 30 {
@D =15 - 32 @D =10 - 33
3
Q)
0502..
XCNT 0602..
XCET 0703..
0803.. 0602..
0973, CC.. 0602.. CC.. 09T3..
10T3..
S646W .. 05 $626 ..
@D = 18- 33
§
0602..
CcC.. 09T3.. SMUA45.. 10T2..
SMU.C... 10W
@D =15-31
0802
1102 SMU45.. 10T2..
SMU.ER... 10

552
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Bareno a 2 tagli per lamatura-allargatura

Spot-facing and widening boring bar with 2 cutting edges

2 Schneiden-bohrstange zum ansenken und aufbohren

Barre a aléser avec 2 tranchants pour lamage et élargissement

QUALITY TOOLS ENGINEERING

XCET ... ]
1 .Z57P £
QJForo
XCNT ... [ ﬁs‘
9 11-50 {N54 e
—_— H
J L INSERTI - INSERTS
@Fmin PAG. 601
= EIE
2 0 ¥
1. 6 3,0 2 0, 40, M6 0401.. | 121837 5506
1.5, 6 & 2 0, 4+0,
2.0 6 40 1 2 041 040,
S 656W 012,5.04 12,5 6 45 101 31 24 53 2 0,11 0405
S 656W 013.04 13 6 5,0 105 35 26 57 2 0,12 04+05
S 656W 013,5.04 13,5 16 515 105 35 26 57 2 0,12 04+05
S 656W 014.05 14 6 34 8 365 28 38 2 0,09 0506 M8 0502.. | 12204P 5506P
S 656W 014,5.05 14,5 6 3.9 86 36,5 28 38 2 0,09 05+06
S 656W 015.05 15 6 4,5 88 38 30 40 2 0,10 0,5+0,6
S 656W 015,5.05 15,5 16 5,0 88 38 30 40 2 0,10 0,5+0,6
S 656W 016.06 16 6 4.1 92 42 32 44 2 010 0910 0602.. | 12225P  5507P
S 656W 016,5.06 16,5 6 4.6 92 42 32 44 2 0,10 09+10
S 656W 017.06 17 6 5.1 94 44 35 46 2 0, 09+1,0
S 656W 017,5.07 17,5 16 3.4 96 46 35 48 2 0, 0+1,2 M10 0703.. 1225 5507
S 656W 018.07 18 6 3.9 97 48 36 49 2 0.1 0+1.2
S 656W 018,5.07 18,5 6 4.4 97 48 36 49 2 0, 0+1,2
S 656W 019.07 19 16 49 100 50 38 52 2 0,12 1,0+1.2
S 656W 019,5.07 19,5 16 54 00 50 38 52 2 0,12 1,0¢1.2
S 656W 020.08 20 6 4,2 02 52 40 54 2 0,13 21,5 M12 0803.. | 123008P 5508P
S 656W 020,5.08 20,5 6 47 02 52 40 54 2 0,13 12+15
S 656W 021.08 21 20 52 114 54 42 64 2 0,20 12+15
S 656W 021,5.08 21,5 20 57 4 54 42 64 2 0,20 1,2+15
S 656W 022.09 22 20 4,0 6 56 44 66 2 0,20 1,2+15 09T3.. | 123008P 5508P
S 656W 022,5.09 225 20 45 6 56 44 66 2 020 12+15
S 656W 023.09 23 20 5,0 119 59 46 69 2 0,22 21,5 M14
S 656W 023,5.09 23,5 20 515 19 59 46 69 2 0,22 12+15
S 656W 024.10 24 20 4,0 22 62 48 72 2 0,22 3,0+35 10T3.. | 123509P 5515P
S 656W 024,5.10 245 20 45 22 62 48 72 2 022 30:35
S 656W 025.10 25 20 5,0 125 65 50 75 2 0,24 3,0+35
S 656W 025,5.10 255 20 515 25 65 50 75 2 0,24 3,0:35
S 656W 026.10 26 25 6.0 36 66 52 80 2 0,37 3,0:35 M16
S 656W 026.5.10 265 25 6.5 36 66 52 80 2 037 30:35
S 656W 027.10 27 25 7.0 139 69 54 83 2 0,40 3,0+35
S 656W 027,5.10 27,5 25 7.5 39 69 54 83 2 0,40 3,0+35
S 656W 028.10 28 25 8,0 42 72 56 86 2 0,42 3,0:35
S 656W 028,5.10 285 25 8,5 42 72 56 86 2 042 30:35
S 656W 029.10 29 25 9,0 144 74 58 88 2 0,46 3,0+35 M18
S 656W 029,5.10 29,5 25 9,5 44 74 58 88 2 0,46 3,0:35
S 656W 030.10 30 25 10,0 46 76 58 90 2 0,48 3,0:35
S 656W 030,5.10 30,5 25 10,5 46 76 58 90 2 0,48 3,0+35
S 656W 031.13 31 25 53 49 79 62 93 2 046 4050 1304.. | 124510 5520
S 656W 031,5.13 BilNS 25 5.8 149 79 62 93 2 046 40+50
S 656W 032.13 32 25 6.3 52 82 64 96 2 0,49 4,0+50 M20
S 656W 032,5.13 32,5 25 6.8 52 82 64 96 2 0,49 4,0+50
S 656W 033.13 33 32 7.2 63 83 66 103 2 074 4050
S 656W 033,5.13 B 32 7.7 163 83 66 103 2 0,74 40+50
S 656W 034.13 34 32 8,2 67 87 68 07 2 0,78 4,0:50
S 656W 034,5.13 34,5 32 8,7 67 87 68 07 2 0,78 4,0+50
S 656W 035.13 35 32 9.2 69 89 70 09 2 0,85 4050 M22
S 656W 035,5.13 B 32 9,7 169 89 70 109 2 0,85 4,0+50
S 656W 036.13 36 32 10,2 69 89 70 09 2 0,85 4,0:50
S 656W 036,5.13 36,5 32 10,7 69 89 70 09 2 0,85 4,0:50
S 656W 037.13 37 32 1.2 69 89 70 09 2 0,88 4050
S 656W 037,5.13 37,5 32 1.7 169 89 70 109 2 0,88 4,050
S 656W 038.13 38 32 2.2 70 90 70 0 2 0,91 4,0+50
S 656W 038,5.13 38,5 32 2,7 70 90 70 10 2 0,91 4,0+50
S 656W 039.17 39 32 6.2 71 91 70 1 2 084 4050 M24 1705.. | 124510 5520
S 656W 039,5.17 39,5 32 6.7 171 91 70 1 2 0,84 40+50
S 656W 040.17 40 32 7.2 72 92 70 2 2 0,88 4,0+50
S 656W 040,5.17 405 32 7.7 72 92 70 2 2 0,88 4050
S 656W 041.17 41 32 8.2 73 93 70 3 2 0,92 4,0+50
S 656W 041,5.17 41,5 32 8,7 173 93 70 3 2 0,92 40+50
S 656W 042.17 42 32 9.2 174 94 70 14 2 0,96 4,0+50
S 656W 042,517 425 32 9,7 74 94 70 4 2 0,96 4050
S 656W 043.17 43 32 10,2 86 06 80 26 2 1,06 4,0+50 M27
S 656W 043,517 435 32 107 86 06 80 126 2 1,06 4050
S 656W 044.17 44 32 1,2 186 06 80 126 2 1,10 4,0+50
S 656W 044,517 445 32 1.7 86 06 80 26 2 10 4,050
S 656W 045.17 45 32 2,2 87 07 80 27 2 15 40+50
S 656W 045,5.17 455 32 127 87 07 80 27 2 15 4050
S 656W 046.17 46 32 13,2 187 07 80 127 2 1,19 40+50
S 656W 046,5.17 46,5 32 3.7 87 07 80 27 2 19 4050
S 656W 047.17 47 32 42 87 07 80 27 2 24 40+50
S 656W 047,517 475 32 147 87 07 80 27 2 24 4050
S 656W 048.17 48 32 152 188 08 80 128 2 1,30 4,0+50 M30
S 656W 048,5.17 48,5 32 57 88 08 80 28 2 .30 4,050
S 656W 049.17 49 32 6,2 88 08 80 28 2 1,34 4,0+50
S 656W 049.5.17 495 32 167 88 08 80 28 2 34 4050
S 656W 050.17 50,0 32 17,2 188 08 80 128 2 1,39 4,0+50

T ———
OF min = DIAMETRO MINIMO DI PREFORO, DA UTILIZZARE SOLAMENTE IN CASO DI NECESSITA
554 @F min = MINIMUM PRE-BORE DIAMETER, TO BE USED ONLY IN CASE OF NEED




Bareno a 2 tagli per lamatura-allargatura
Spot-facing and widening boring bar with 2 cutting edges

2 Schneiden-bohrstange zum ansenken und aufbohren
Barre a aléser avec 2 tranchants pour lamage et élargissement

QUALITY TOOLS ENGINEERING

g 11-30 IE DISPONIBILE DA NOVEMBRE 2017 -
BE AVAILABLE FROM NOVEMBER 2017 XCET ... 1
= AB NOVEMBER 2017 LIEFERBAR .Z57P =
IE DISPONIBLE A PARTIR DE NOVEMBRE 2017

XCNT ... ¢
N54 —’-ﬁ#

o

Q@Foro
@Bore
INSERTI - INSERTS
@ PAG. 601
77 3
AR @D od & @D kg @I% ?

S 659W 011-04 1 8 8,5 3,0 13 43 26 150 22 2 10 0,02 04+05 M6 0401.. | 121837 5506
S 659W 012-04 12 8 8,5 4,0 13 44 27 16,0 23 2 10 0,02 04+05

S 659W 013-04 13 8 8,5 5,0 13 45 28 170 24 2 10 0,03 04+05

S 659W 014-05 14 10 105 34 18 52 33 186 27 2 15 0,04 0506 M8 0502.. | 12204P  5506P
S 659W 015-05 15 10 10,5 45 18 53 34 19,6 28 2 15 0,05 0506

S 659W 016-06 16 10 10,5 41 18 54 35 20,0 29 2 15 0,05 09+10 0602.. | 12225P  5507P
S 659W 017-06 17 10 10,5 5.1 18 55 36 21,0 30 2 15 0,05 09+10

S 659W 018-07 18 12 125 3,9 21 60 38 23,0 33 2 17 0,06 1,012 M10 0703.. 1225 5507
S 659W 019-07 19 12 125 49 21 61 39 240 34 2 17 0,07 1,012

S 659W 020-08 20 12 125 4.2 21 62 40 250 36 2 17 0,07 12#15 M12 0803.. |123008P 5508P
S 659W 021-08 21 12 125 52 21 63 41 26,0 37 2 17 0,08 12#15

S 659W 022-09 22 16 17,0 40 29 71 47 280 41 2 24 0,13 12+15 09T3.. |123008P 5508P
S 659W 023-09 23 16 170 50 29 72 48 29,0 42 2 24 0,14 1215 M14

S 659W 024-10 24 16 17,0 4,0 29 74 50 30,0 44 2 24 0,14 3,035 10T3.. |123509P 5515P
S 659W 025-10 25 16 17,0 50 29 75 51 31,0 45 2 24 0,15 3,035

S 659W 026-10 26 16 170 6,0 29 76 52 32,0 46 2 24 0,16 3,035 M16

S 659W 027-10 27 16 17,0 7,0 29 77 53 33,0 47 2 24 0,17 3,035

S 659W 028-10 28 16 17,0 8,0 29 78 54 34,0 48 2 24 0,19 3,035

S 659W 029-10 29 16 17,0 90 29 79 55 350 49 2 24 0,21 3035 M18

S 659W 030-10 30 16 17,0 10,0 29 80 56 36,0 50 2 24 0,22 3035

D = oo

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

R ——
@F min = DIAMETRO MINIMO DI PREFORO, DA UTILIZZARE SOLAMENTE IN CASO DI NECESSITA
@F min = MINIMUM PRE-BORE DIAMETER, TO BE USED ONLY IN CASE OF NEED 555




Bareno per lamature in tiro 90°
90° back - facing boring bar

Bohrstange zum senken im 90°-zug
Barre d’alésage pour lamage en tir 90 QUALITY TOOLS ENGINEERING

[(ATTACCO/SHANK) WHISTLE-NOTCH - DIN1835E |
CC.. 0602

1 CC.. 09T3
@ 18-33
Sez. A-A
@D1
. Al W w
@D2nmin ‘F L1
W Tmax 90° L2
L
INSERTI - INSERTS
@D2min

PAG. 599
(mm) @
2D @D2min D1 @d Tmax E H m' / ?
S 662 018-06 (*) 18 10,5 25 20 38 40 112 62 47 40 20,5 0,14 1,012 M10 060204 | 12253 5607
S 662W 020-06 20 13,0 25 20 35 375 117 67 52 45 205 0,15 1113 M12 060204 [12256CP 5608P
S 662W 024-06 24 15,0 25 20 45 475 122 72 57 50 20,5 0,6 1,1+13 M14 060204 | 12256P  5608P
S 662W 026-06 26 17,0 25 20 45 50 132 82 67 60 20,5 0,19 1,113 M16
S 662W 030-06 30 19,0 25 20 55 6,0 142 92 77 65 205 0,22 11+13 M18
S 662W 033-09 33 21,0 25 20 60 66 152 102 82 75 20,5 0,25 38+50 M20 097304 |C04008P 5615P

’
K

M19 = UTENSILE ORIENTATO, NON ROTANTE - NONROTATING ORIENTED TOOL

M3 = UTENSILE IN ROTAZIONE - ROTATING TOOL

Vf

—>

M3
M19 M19
@ ®l
[%]0)]
E 0

|

OIRRINNE)

M3 = PEZZO IN ROTAZIONE - ROTATING WORK PIECE

M3
- L
@D2min -f @D
f E fn

) 2 ™ 3) @

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
(*) = SENZA FORO REFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT BORE - OHNE KUHLMITTELBOHRUNG - SANS TROU REFRIGERANT
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Bareno per smussature in tiro 45°
45° back - chamfering boring bar

Bohrstange zum schlichten und fasen 45° im zug

TR ; -
Barre d’alésage pour chanfreinage en tir 45 QUALITY TOOLS ENGINEERING

[(ATTACCO/SHANK) WHISTLE-NOTCH - DIN1835E |
TC.. 0802
hé
3]
y TC.. 1102
@ 15-31 .
Sez. A-A
thJ Al TJ i
@D2min L1
W 4‘ Tmax L2 L
45°
b E J INSERTI - INSERTS
@D2nmi @ =
@b m PAG. 600

AR @D @D @D1 @d Tma kg ? Q%
S 663 015-08 (*) 15 100 25 20 25 27 105 55 42 35 205 0,13 0910 080204 | 12225P  5607P
S 663W 020-08 20 140 25 20 30 32 110 60 47 40 205 0,15 09:10
S 663W 023-11 23 170 25 20 30 32 120 70 57 50 205 0,18 1,1+13 110204 | 12256P  5608P
S 663W 027-11 27 210 25 20 30 32 140 90 77 70 205 027 11+13
S 663W 031-11 31 240 25 20 35 37 150 100 87 80 205 0,34 1,113

’
K

<« M19 = UTENSILE ORIENTATO, NON ROTANTE - NONROTATING ORIENTED TOOL
M3 = UTENSILE IN ROTAZIONE - ROTATING TOOL

1] £

\i T*—

@ﬁ

Ol

QDZmln
M3 = PEZZO IN ROTAZIONE - ROTATING WORK PIECE

M3
—_—>
@D2min ﬁ/ "' QD }}:
E

W 2 T ® @

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
(*) = SENZA FORO REFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT BORE - OHNE KUHLMITTELBOHRUNG - SANS TROU REFRIGERANT
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Bareno di prefinitura

Pre-finishing boring bar

Vorschruppbohrstange

Barre d’alésage de pre-finissage QUALITY TOOLS ENGINEERING

CCET 0602

S 636W .. 06 B22

CCGT 0602
.G13

@ 9,8-31,8 CCGT 0602

.G57P

CCGT 0602
.Z57

CCMT 0602

R02=+0,05/-0,1
R04=-0,03/-0,18 .G39

I

CCMT 0602
.G42

CCMT 0602
.G52

QRooLGan

@ INSERTI - INSERTS
@ PAG. 599

z
S 636W 09.8-06 98 8 45 49 85 23 1 0,03 1,0+12| 0602 | 12254P 5607P
S 636W 10.8-06 108 10 35 54 95 24 1 0,05 1012
S 636W 11.8-06 118 10 30 59 100 25 1 0,05 10412
S 636W 12.8-06 128 10 25 64 105 26 1 0,06 1,0+1.2
S 636W 13.8-06 138 10 30 69 110 27 1 0,06 1,0+12
S 636W 14.8-06 148 12 35 74 120 28 1 0,10 1,0+12
S 636W 15.8-06 158 12 40 79 125 29 1 011 11+13| 0602 | 12256P 5608P
S 636W 16.8-06 168 16 50 84 133 30 1 0,20 1,1+13
S 636W 17.8-06 178 16 60 89 138 31 1 021 1,1+13
S 636W 18.8-06 188 16 70 94 143 32 1 022 11413
S 636W 19.8-06 198 16 80 99 148 33 1 024 11+13
S 636W 20.8-06 208 16 90 104 154 34 1 025 1,1+13
S 636W 21.8-06 218 16 100 109 158 35 1 027 11+13
S 636W 22.8-06 228 20 11,0 14 165 36 1 040 1,1+13
S 636W 23.8-06 238 20 120 11,9 170 37 1 042 11+13
S 636W 24.8-06 248 20 130 124 175 38 1 044 11413
S 636W 25.8-06 258 20 140 129 180 39 1 046 1,1+13
S 636W 26.8-06 268 20 150 134 185 40 1 048 1,1+13
S 636W 27.8-06 278 20 160 139 190 41 1 0,50 1,1+13
S 636W 28.8-06 288 20 170 144 195 42 1 052 11+13
S 636W 29.8-06 298 20 180 149 195 43 1 053 1,1+13
S 636W 30.8-06 308 25 190 154 195 44 1 055 1,1+13
S 636W 31.8-06 318 25 200 159 195 45 1 0,77 1,1+13

I] - PREFORO MINIMO POSSIBILE, INDICAZIONE PURAMENTE TEORICA, NON CONSIGLIATO
- - MINIMUM POSSIBLE PRE-HOLE , MERELY THEORETICAL INDICATION, NOT RECOMMENDED
5 - KLEINSTMOGLICHE VORBOHRUNG , REIN THEORETISCHE ANGABE , NICHT EMPFOHLEN
I] - PRE-TROU MINIMUM , INDICATION SEULEMENT THEORIQUE , PAS CONSEILLEE

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
R
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Bareno alesatore registrabile per finitura
Adjustable boring bar for finishing
Einstellbare borhstange zum schlichten

Barre d’alésage réglable pour finissage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

CC.. 0602..

INSERTI - INSERTS
PAG. 599

.B22 .G13 | .G57P | .Z57 .G39 | .G42 | .Gb52

AR gD @d @ kg @ / El ? % e m¥ g

S 646W  15.0 - 06 15 12 9 74 120 28 1 0,09 | 0602 645 644-06 12256CP 5508P GR505FP 5409 1803N
S 646W  16.0 - 06 16 12 10 79 125 29 1 0,09
S 646W  17.0 - 06 17 16 1" 84 133 30 1 0,13
S 646W  18.0 - 06 18 16 12 89 138 31 1 0,14
S646W  19.0 - 06 19 16 13 94 143 32 1 0,14
S 646W  20.0 - 06 20 16 14 99 148 33 1 0,21
S 646W  21.0 - 06 21 16 15 104 154 34 1 0,23
S 646W  22.0 - 06 22 16 16 10,9 158 35 1 0,24
S 646W  23.0 - 06 23 20 17 114 165 36 1 0,37
S 646W  24.0 - 06 24 20 8 11,9 170 37 1 0,38
S 646W  25.0 - 06 25 20 19 124 175 38 1 0,40
S 646W  26.0 - 06 26 20 20 129 180 39 1 0,41
S 646W  27.0 - 06 27 20 21 134 185 40 1 0,42
S 646W  28.0 - 06 28 20 22 139 190 41 1 0,43
S 646W  29.0 - 06 29 20 23 144 195 42 1 0,44
S 646W  30.0 - 06 30 20 24 149 195 43 1 0,45
S 646W  31.0 - 06 31 25 25 154 195 44 1 0,46
S 646W  32.0 - 06 32 25 26 159 195 45 1 0,47

Il - PREFORO MINIMO POSSIBILE, INDICAZIONE PURAMENTE TEORICA, NON CONSIGLIATO
BlE - MINIMUM POSSIBLE PRE-HOLE, MERELY THEORETICAL INDICATION, NOT RECOMMENDED
B _ KLEINSTMOGLICHE VORBOHRUNG , REIN THEORETISCHE ANGABE , NICHT EMPFOHLEN
I} - PRE-TROU MINIMUM , INDICATION SEULEMENT THEORIQUE , PAS CONSEILLEE

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

R
@F = DIAMETRO MINIMO DI PREFORO, DA UTILIZZARE SOLAMENTE IN CASO DI NECESSITA. PREFORO CONSIGLIATO @D -0,5+1mm.
@F = MINIMUM PRE-BORE DIAMETER, TO BE USED ONLY IN CASE OF NEED. RECOMMENDED PRE-BORE @D -0,5+1mm. 559




Smussatore a 45° per Punte integrali con attacco fisso whistle-notch
45° chamferer for Solid Carbide Drills with whistle-notch fixed shank
45°-Abschragwerkzeug fir VHM-Bohrer mit fester Whistle-Notch-Werkzeuga

Dispositif de biseautage a 45° pour Pointes intégrales avec raccord fixe whis

QUALITY TOOLS ENGINEERING

art. ISO.A.WEC.. art. MAS.A.WEC..
SMU.C...10W 2L HzK"WEH" art. 375.. ISO.B..WE.. MAS..WE.. SMU45
HSK..PU.. 1SO.B..PUH.. MAS.B..PUH.. 10T2 g
.X55
TAGLIENTE PUNTA
DRILL CUTTING EDGE

[ B Posizionare il vertice inserto dello smussatore a 2/3
del dorso dell’ elica della punta dal filo tagliente, come — @d
mostrato in figura. L1
“Non utilizzare punte con doppio pattino”.

B8 Place the top of the chamferer insert at 2/3 of the 8 INSERTI
drill pitch flank from the cutting edge, as shown in the 5° ‘ INSERTS
figure. ) 71 \' PACIE
“DO not use double-guide drills”. o | ? B

I I
I I

B Spitze der abschrag-wendeschneidplatte auf 2/3 des ! !
schraubenriickens des bohrers ab der schneidkante ! !
positionieren, wie in der abbildung dargestellt. I I
“Keine Doppelschlitten-Bohrer verwenden”. | | SCHEMA

n | | MONTAGGIO
Positionner le sommet de la plaquette du dispositif de ! ! @‘
biseautage a 2/3 du dos de I'helice de la pointe a par- I ‘gdP ASSEEASEY
tir du fil tranchant, comme indique sur la figure. | | SC
“Ne pas utiliser de pointes pourvues d’'un double patin”. = @SMmax — PAG.1029

mm
(mm) = r r
D =
= | =
@dp @d @dA@D1 SM L ? SHN=
n°2 n°2 n°2 n°4 n°1
) LMA.CIL. 905.005.
SMU.C025.0506.10W >5-6 6 25 35 03 56 56 046 1,1+1,3 10T2 B GO 12256P GRO5 GWRO05 5004 5508P 5025
i LMA.CIL. 905.005.
SMU.C025.0608.10W >6-8 8 25 35 03 56 56 045 1,1+1,3 1072 | cis1ow o800tz |2256P GR612 GWR06 5004 5508P 5003
) LMA.CIL.  905.005.
SMU.C025.0810.10W >8-10 10 25 37 0-3 56 64 0,50 1,1+1,3 10T2 B GO 12256P GR612 GWR08 5004 5508P 5003
LMA.CIL. 905.005.
SMU.C025.1012.10W >10-12 12 25 39 0-3 56 69 0,52 1,1+1,3 1072 | Siatow osoo1z 12256P GR810F GWR10 5004 5508P 5004
SMU.C025.1214.10W >12-14 14 25 41 03 56 69 0,50 1,1+1,3
) LMA.CIL.  905.005.
SMU.C032.1416.10W >14-16 16 32 43 03 60 68 0,69 1,1+13 1072 0618.10W 080.012 12256P GR1010F GWR10 5004 5508P 5005
SMU.C032.1618.10W >16-18 18 32 45 0-3 60 68 0,70 1,1+1,3
Bl - DIMENSIONE INGOMBRI PAG. 1030 Bl - SMUSSO Max ESEGUIBILE 3mm
Bl@ - OVERALL SIZES PAGE 1030 Bl@ - Max. CHAMFERING POSSIBLE 3mm
BN . AUSSENABMESSUNGEN SEITE 1030 B . Max. AUSFUHRBARE ABCHRAGUNG 3mm
BB - DIMENSION HORS TOUT PAGE 1030 BB -BISEAU Maxi EXECUTABLE 3mm
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Smussatore a 45° per Punte integrali con attacco portapinza tipo “..ER-
45° chamferer for Solid Carbide Drills with “..ER..” type collet holder shank

45°-Abschréagwerkzeug fur VHM-Bohrer mit Spannzangenfutter Typ “.ER:
Dispositif de biseautage a 45° pour Pointes intégrales avec raccord porte-pin

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMU45
[art HSK.ER. | |art.360./356./357.] [art.1SOB.ER.| [ art. MAS.ER. 10T2 g

.X55

TAGLIENTE PUNTA
DRILL CUTTING EDGE art. 228..
228Q..
230..
230Q..

[ B Posizionare il vertice inserto dello smussatore a 2/3
del dorso dell’ elica della punta dal filo tagliente, come
mostrato in figura. L
“Non utilizzare punte con doppio pattino”.

BIE Place the top of the chamferer insert at 2/3 of the
drill pitch flank from the cutting edge, as shown in the
figure.

“DO not use double-guide drills”.

45° INSERTI

. | % INSERTS

PAG.600

B Spitze der abschrag-wendeschneidplatte auf 2/3 des

schraubenriickens des bohrers ab der schneidkante
positionieren, wie in der abbildung dargestellt.

“Keine Doppelschlitten-Bohrer verwenden”. SCHEMA
MONTAGGIO
I B Positionner le sommet de la plaquette du dispositif de @‘ ASSEMBLY
biseautage a 2/3 du dos de I'helice de la pointe a par- ~—@SMmax—=
tir du fil tranchant, comme indique sur la figure. SCHEME
“Ne pas utiliser de pointes pourvues d’un double patin”. PAG.1029

n°2

. LMAER. 905.005. SMU-
SMU.ER25.0616.10 >5-16 6-16 52 0-3 60 039 1,1+1,3 130 |-025.----| 1072 061810 080.012 ER25.00 12256P 5004 5508P (925.040

. LMAEER. 905.005. SMU-
SMU.ER32.0618.10 >5-18 6-18 62 0-3 62 0,53 1,1+1,3 160 |--032.----| 10T2 061810 080.012 ER32-00 12256P 5004 5508P |925.058

. LMAER. 905.005. SMU-
SMU.ER40.0618.10 >5-18 618 70 0-3 65 064 1,1+1,3 230 |--040.----| 1072 061810 080.012 ERA40-00 12256P 5004 5508P (925.068

I B - DIMENSIONE INGOMBRI PAG. 1031 HH - SMUSSO Max ESEGUIBILE 3mm

Bl - OVERALL SIZES PAGE 1031 Bl - Max. CHAMFERING POSSIBLE 3mm

B _ AUSSENABMESSUNGEN SEITE 1031 B . Max. AUSFUHRBARE ABCHRAGUNG 3mm
Il - DIMENSION HORS TOUT PAGE 1031 Bl -BISEAU Maxi EXECUTABLE 3mm
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Utensili multiuso foranti
All-purpose drilling tools
Mehrzweck-Bohrwerkzeuge

Outils de percage a usages multiples QUALITY TOOLS ENGINEERING
XCHX ...
SMT ... R/L Fa4
XCHX ...
0 8-26 Fa7P

2,25 XD

FORM A oo _Q%Agm

~—L2
L4 L3
L1

1,5XD

FORM B . T
@D -4 % — - — — —f<e=0dA
1 | 1

. INSERTI - INSERTS
=l @ PAG. 602

AR ORM @D @dA @D ’ kg

SMT 08225.04R/L A 8 10 12 60,5 18,0 38 22,5 1 0,05 0506 | 0401 122033 5606
SMT 08150.04R/L B 8 12 - 80,0 12,0 - - 1 0,03 0506

SMT 10225.05R/L A 10 12 16 70,0 22,5 42 28,0 1 0,06 10+12| 05T1 12253 5607
SMT 10150.05R/L B 10 12 - 90,0 15,0 - - 1 0,04 1,0+12

SMT 11225.06R/L A 11 16 20 770 27,75 45 32,0 1 0,13 1,0+12| 0602 122549 5607
SMT 11150.06R/L B 11 16 - 100,0 16,5 - - 1 0,08 1,0+12

SMT 15225.07R/L A 15 20 25 93,0 33,75 50 43 1 0,24 1215 | 0703 |123008P 5608P
SMT 15150.07R/L B 15 20 - 1250 225 - - 1 0,15 12+15

SMT 18225.09R/L A 18 25 32 109,0 405 56 53 1 0,40 30+35| 0903 123509 5615P
SMT 18150.09R/L B 18 25 - 1350 27,0 - - 1 0,28 3035

SMT 20225.10R/L A 20 25 32 112,0 45,0 56 56 1 0,46 5570| 10T3 125088 5620
SMT 20150.10R/L B 20 25 - 150,0 30,0 - - 1 0,29 55+7,0

SMT 26225.13R/L A 26 32 40 133,0 585 60 73 1 091 7590 1305 126012 5625
SMT 26150.13R/L B 26 32 - 180,0 39,0 - - 1 0,57 7590

PAG. 1027
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC 7°
=
NON RIV. RIVESTITI
ferecia [mem cpmeme URYLE
SCELTA VELOCE - QU'CK PICK Toughness § Z’ETSEE RECOUVERTS 0 jd1
- o
bi
Pag. 580 |8k
P M| K|NJ|S]|H = g g
D. g < N o
CO F/MR|F MR|F|MR|F|MR|F|M|R|F |M|R =z E I: I d b S d1 r
XCHX 040102 .F44 ole olo [] 40 | 635| 8 | 1,59 | 225| 0,2
ele| (0|0 [
XCHX 040104 .F44 ole olo [] 40 |635| 88 | 159|225 04
ele| (0|0 [
XCHX 05T102 .F44 ole olo (] 50 | 7,94 | 88 | 1,98 | 28 | 02
ele| (0|0 [
XCHX 05T104 .F44 ole olo (] 50 | 7,94 | 88 | 1,98 | 2,8 | 04
ele| (0|0 [
XCHX 060202 .F44 ole o|o [] 55 | 873 | 88 |238| 28 | 02
ele| (0|0 [
XCHX 060204 .F44 ole o|o [] 55 | 873 | 88 | 238 | 2,8 | 04
ele| (0|0 [
XCHX 070304 .F44 ole olo ] 75 | 120 | 8 | 318 34 | 04
ele| (0|0 [
XCHX 070308 .F44 ole olo ] 75 | 120| 8 | 318 34 | 08
ele| (0|0 [
XCHX 090304 .F44 ole olo ] 9.0 |14,29| 88 | 3,18 | 44 | 0,4
ele| (0|0 [
XCHX 090308 .F44 ole olo ] 9,0 [14,29| 88 | 3,18 | 44 | 08
ele| (0|0 [
XCHX 107304 .F44 ole olo ] 10,0 [15,88| 88 [ 397 | 59 | 04
ele| (0|0 [
XCHX 107308 .F44 ole olo ] 10,0 [15,88| 88 | 397 | 59 | 0,8
ele| 0|0 [
XCHX 130508 .F44 ole olo ] 13,0 [ 21,0 | 88 | 556 | 7,0 | 0,8
ele| 0|0 [
XCHX 040102 .F47P ole [ 4,0 | 635| 88 | 1,59 | 225 | 0,2
XCHX 040104 .F47P ole [ 40 | 635| 88 | 1,59 | 2,25 | 0.4
XCHX 05T102 .F47P ole [ 50 | 7,94 88 | 1,98 2,8 | 02
XCHX 05T104 .F47P ole [ 50 | 7,94 | 88 | 1,98 | 28 | 04
XCHX 060202 .F47P ole [ 55 | 873 | 88 | 238 2,8 | 02
XCHX 060204 .F47P ole [ 55 | 873 | 88 | 238 | 2,8 | 04
XCHX 070304 .F47P ole [ 75 | 12,0 | 88 | 318 | 34 | 04
XCHX 070308 .F47P oo [] 75 | 12,0 | 88 3,18 34 | 08
XCHX 090304 .F47P ole [] 9.0 [14,29] 88 | 3,18 | 44 | 04
XCHX 090308 .F47P ole [] 9,0 [14,29] 88 | 3,18 | 44 | 08
XCHX 107304 .F47P ole [] 10,0 (15,88 88 | 3,97 | 59 | 04
XCHX 107308 .FA7P ole [ 10,0 [15,88| 88 [3.97 | 59 | 0,8
XCHX 130508 .F47P oo [ 13,0 | 21,0 | 88 | 556 | 7,0 | 0,8
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° ° °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY gin
MATERIALI - MATERIALS s | B Vc m/min_Pag. 592
- . I . .
Pag. 1063 GR. HRGD) | N3015 | T1225 | F2430 Cinque lavorazioni, un unico utensile
Five machining operations, one tool
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 160
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 110
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 120
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 120 150
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 500
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 400
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-10501) 20
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602)
TORNITURA 1,5XD TORNITURA 2,25XD FORATURA TORNITURA 1,5XD TORNITURA 2,25XD FORATURA
TURNING 1,5XD TURNING 2,25XD DRILLING -F44 TURNING 1,5XD TURNING 2,25XD DRILLING F47P
ap (mm) ap (mm) Insert (mm) ap (mm) ap (mm) Insert (mm)
12,0 12,0 — 12,0
10,0 " 10,0 10,0 °
8,0 ° e 8,0 o e 8,0 o
09 09
6,0 ﬁ o — 6.0 = — 6.0 - o
40 | E 40 oL . 40 =4
05-06 04 07 05-06
2,0 T o 20 I 20 = —
0 010203 0405 06 MMM 0 0710203 0405 06 MM 0 002004006008 000,42 " (M™) 0 010203 0405067 "™ 0 010203040506 "M 0 0030060080.12015 008 ™M™
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vc - 1000
n = giri/imin (min-1y NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS n = ——— = giri/min (min1)
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION @D - 3,14
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
W = mm LARGHEZZA TAGLIENTE - CUTTING EDGE WIDTH Vf=fn * N = mm/min
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
©@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 563

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Bareno a 1 taglio per lamatura-allargatura
Spot-facing and widening boring bar with 1 cutting edge
1 Schneiden-bohrstange zum ansenken und aufbohren

Barre a aléser avec 1 tranchant pour lamage et élargissement QUALITY TOOLS ENGINEERING
CC.. 0602 :
CC.. 09T3 =
H

N BE

L2 13 L

| ||

dik
90°
(S} ) INSERTI-INSERTS
QL PAG. 599
D7 @
AR gD @d O /Alé ?

S 626 10-06 10 8 4,0 5,0 61 23 25 22 1 0,02 1,0+12 060204 | 12254P  5607P
S 626 11-06 1" 10 4,0 5,5 70 24 30 23 1 0,04 1,0+12 M6
S 626 12-06 12 10 4,0 6,0 70 25 375 24 1 0,04 10+12
S 626 13-06 13 12 5,0 6,5 80 27 35 25 1 0,06 1,0+12
S 626 14-06 14 12 5,0 7,0 80 28 35 26 1 0,07 1,0+12 M8
S 626 15-06 15 12 5,0 7,5 80 29 35 27 1 0,07 1,0+12
S 626 16-06 16 12 5,0 8,0 80 30 35 28 1 0,08 1,0+12
S 626 17-09 17 16 6,0 8,5 90 31 42 29 1 0,13 35+4,0 M10 097308 | 1440 5615
S 626 18-09 18 16 6,0 9,0 90 33 42 30 1 0,13 35+4,0
S 626 19-09 19 16 6,0 9,5 90 34 42 31 1 0,14 35+4,0
S 626 20-09 20 16 6,0 10,0 90 35 42 32 1 0,14 35+4,0 M12
S 626 21-09 21 20 6,0 10,5 100 36 51 33 1 0,22 35+4,0
S 626 22-09 22 20 70 11,0 100 37 51 34 1 0,22 35+4,0
S 626 23-09 23 20 70 11,5 100 38 51 35 1 0,23 35+4,0 M14
S 626 24-09 24 20 80 120 100 39 51 36 1 0,23 35+4,0
S 626 25-09 25 20 90 125 100 40 51 37 1 0,24 35+4,0
S 626 26-09 26 25 10,0 13,0 120 41 64 38 1 0,41 38+50 M16 09T308 | 12409P 5615
S 626 27-09 27 25 10,5 13,5 120 42 64 39 1 0,42 38+50
S 626 28-09 28 25 11,0 140 120 43 64 40 1 0,43 38+50
S 626 29-09 29 25 120 14,5 120 44 64 41 1 0,44 38+50 M18
S 626 30-09 30 25 13,0 150 120 45 64 42 1 0,45 38+50
S 626 31-09 31 25 14,0 155 120 46 64 43 1 0,46 38+50
S 626 32-09 32 25 15,0 16,0 120 47 64 44 1 0,47 38+50 M20
S 626 33-09 33 25 16,0 16,6 120 48 64 45 1 0,49 38+50
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NOTE - NOTES




SCELTA VELOCE Tenacita -+ =
QUICK PICK Toughness _ -:‘::

METODO PER LA SCELTA VELOCE DEL GRADO DI METALLO DURO PIU IDONEO. CONTARE IL NUMERO DI RETTANGOLI COLORATI
METHOD FOR A QUICK CHOICE OF THE MOST SUITABLE SOLID CARBIDE GRADE. COUNT THE NUMBER OF COLORED RECTANGLES
METHODE ZUR RASCHEN AUSWAHL DER GEEIGNETSTEN HARTMETALLSORTE. DIE ANZAHL DER BUNTEN RECH TECKEZAHLEN
METODE POUR CHOISIR RAPIDEMENT LE DEGRE LE PLUS APPROPRIE DU METAL DUR. COMPTER LES RECTANGLES EN COULEURS
METODO PARA LA ELECCION RAPIDA DE EL GRADO MAS ADECUADO DE METAL DURO. CONTAR LOS NUMEROS DE RECTANGULOS COLORAEDOS

- GRADO MOLTO RESISTENTE ALL'USURA, SOLO PER FINITURA, LAVORAZIONI AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO E CONDIZIONI MOLTO RIGIDE E STABILI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR; ONLY FOR FINISHING, MACHINING AT HIGH CUTTING SPEEDS, AND VERY RIGID AND STABLE CONDITIONS

- GRADO CON ALTA RESISTENZA ALL'USURA, DISCRETA TENACITA PER LAVORAZIONI A VELOCITA MEDIO ALTE ED AVANZAMENT| MEDI, IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS, FOR MEDIUM-HIGH MACHINING AND MEDIUM FEED UNDER NORMAL CONDITIONS

L=l 1 1=

- GRADO CON BUONA RESISTENZA ALL'USURA UNITA A BUONA TENACITA, PER LAVORAZIONI GENERICHE IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH GOOD RESISTANCE TO WEAR; COMBINED WITH A GOOD DEGREE OF TOUGHNESS, FOR GENERAL MACHINING UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON OTTIMA TENACITA PER LAVORAZIONI MEDIO PESANTI O IN CONDIZIONI POCO STABILI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR MEDIUM HEAVY MACHINING OR MACHINING UNDER CONDITIONS OF LOW STABILITY

- GRADO CON ECCEZIONALE TENACITA PER LAVORAZIONI PESANTI CON BASSE VELOCITA DI TAGLIO, ALTI AVANZAMENTI O IN CONDIZIONI SFAVOREVOLI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR HEAVY MACHINING WITH LOW CUTTING SPEEDS, HIGH FEED, OR UNDER UNFAVORABLE CONDITIONS

R fn = 0,06-0,25 mm @W

N
D 2 “.A P Ve = 200-380 m/min
GUIDA FACILE N ° M Ve = 100-200 m/min|  QCMX 060412 .X42 - T5322
< N —
§ .°3 K - P10-30 / M15-30 / K15-25
EASY G U I DE > a O] N Ve = 200-500 m/min| ||
= S O] N
8 - B
H (| =
N B GUIDAALLUSO DELLINSERTO. PRESENTE ANCHE SU OGNI ETICHETTA
BJ€ GUIDE FOR THE USE OF THE INSERT. ALSO LISTED ON EACH LABEL
EEE | £ITFADEN ZUR VERWENDUNG DER WENDEPLATTE, AUCH AUF JEDEM AUFKLEBER VORHANDEN
I B INSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE LA PLAQUETTE.SE TROUVANT EGALEMENT SUR CHAQUE ETIQUETTE
= GUIA POR EL UTILIZO DE LA PLAQUITA, PRESENTE TAMBIEN EN CADA ETIQUETA
in i€
R 6| P = ACCIAIO BASSO LEGATO HB 180 - LOW STEEL ALLOY
VDI 3323 |14.1] ™ = ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO HB 180 - AUSTENITIC STAINLESS STEELHB 180
16 | K = GHISA GRIGIA HB 260 - GRAY CAST IRON HB 260
MATERIALI [ 21 [ N = LEGHE DI ALLUMINIO HB 60 - ALUMINUM ALLOYS HB 60
MATERIALS[33 T s = LEGHE RESISTENTI AL CALORE (INCONEL) HB 250 - HEAT RESISTANT ALLOYS (INCONEL) HB 250
Pag 193 38 | o = ACCIAIO TEMPRATO HRC 55 - TEMPERED STEEL HRC 55
F = FINITURA, LAVORAZIONI LEGGERE - FINISHING, LIGHT MACHINING
M = LAVORAZIONI MEDIE, IMPIEGO GENERICO - MEDIUM MACHINING, GENERAL USE
R = SGROSSATURA, LAVORAZIONI PESANTI - ROUGHING, HEAVY MACHINING
fn (mm) = AVANZAMENTO PER TORNITURA - FEED FOR TOURNING

fz (mm/z) = AVANZAMENTO PER FRESATURA
Ve (m/min) = VELOCITA DI TAGLIO

() = APPLICAZIONE CONSIGLIATA

O = APPLICAZIONE POSSIBILE
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- FEED FOR MILLING
- CUTTING SPEED

- RECOMMENDED APPLICATION
- POSSIBLE APPLICATION



INSERTI PER
FORATURA

DRILLING INSERTS / WENDEPLATTEN ZUM BOHREN / PLAQUETTES POUR PERCAGE
PLAQUITAS DE TALADRADO




INSERTI PER FORATURA
DRILLING INSERTS

WENDEPLATTEN ZUM BOHREN
QUALITY TOOLS ENGINEERING | PLAQUETTES POUR PERCAGE
PLAQUITAS DE TALADRADO

COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

PANORAMICA QUALITA DI FORATURA

IMPIEGO DELLE QUALITA DI FORATURA

VELOCITA DI TAGLIO DELLE QUALITA DI FORATURA

DENOMINAZIONI DEGLI INSERTI PER FORATURA

CATALOGO DISPONIBILITA INSERTI

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

GENERAL VIEW OF THE DRILLING GRADE

APPLICATION OF THE DRILLING GRADE

CUTTING SPEED OF DRILLING GRADE

INSERTS DESIGNATION FOR DRILLING

INSERTS STOCK CATALOGUE

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

BOHREN-UBERSICHT

EINSATZ DER BOHREN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT DER BOHREN (VC)

BEZEICHNUNG DER WENDEPLATTEN ZUM BOHREN

WENDEPLATTENBESTAND-KATALOG

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

VUE D’ ENSEMBLE QUALITE DE PERGAGE

UTILISATION DE LES QUALITEES DE PERGAGE

VITESSE DE COUPE DE LA QUALITE DE PLAQUETTES DE PERGAGE

DENOMINATION DE LES PLAQUETTES POUR LE PERGAGE

CATALOGUE DE DISPONIBILITE PLAQUETTES
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

Tabella comparativa
Material vergleichstabell

Materials comparaison table
bleau comparatif des materiaux

] - = | = ] . o
UNI W/STOFF  DIN AlS BS AFNOR Js ke1.1 me | GR.
‘ |
ANEALED NOT ALLOY STEEL C<0,15% 125 HB ‘
NEALED NOT ALLOY STERL € 0,150,55% 1
FASE 1 - PHASE 1 ARG S B
S = =
Tewpeneonoraiiovsre, € 0,15-0,55% 257
3
SCELTA GR. VDI IN FUNZIONE DEL MATERIALE
CHOICE OF VDI GR. DEPENDING ON MATERIAL —
WAHL VDI-SORTE JE NACH WERKSTOFF
CHOIX GR. VDI EN FONCTION DU MATERIEL 4

XC 55 s85C
X 60
B/NCE

C>0,55% 300 HB

camKy t1s45 | C1oswr wro |- i 105 s 100 |0z
s T1e6s | cizsw wiz |- Y2120 sk [100 |02
css 10535 | C55 1085 omomss |- : 1700 |02
ceo 10601 | C60 1080 omAc2 coss . 0 |02 | 8§
: t1ars | okion 1035 00ATH 5 supe (1700 |02
o5 11208 | okss 1085 oMss | Xcss sssc (1700 | 024
ceo 1221 | ckeo 1080 w062 XC 60 ssec (1700 | 024
15710 | 3sNCre 3135 640A35 3NCE sz | 1700 | 024
15120 | NS4 : : ’ : 0 | 024
ACCIAIO DEBOLMENTE LEGATO RICOTTO 180 HB
ANNEALLED LOW ALLOY STEEL
. 12067 | 10006 Ls BL3 Yi0Cs - 700 |02
o7 wers 12419 | 105WCre - S 105 WG 13 Skszs3 | 1700 | 028
2 17380 | 1200910 A2z | 502Gt | 10CD9.10 - 1700 | 024
4CMo4 s 17335 | 13CiMod 4 AN | 500G | 15CD35 170 (o2 | 6
! 17715 | 1Noves . Tsm040 | - 1700 | 026
Tanis 1562 | N6 ASS0AFS | - “6N6 o 1700 | 02
16NCr 11 15732 | N1 3415 - 14NC 1 snoatsiH) 1700 | 024
BNCr 11 5752 | N4 31081 | eSSM13 | 12NC 1S swoatsiH) | 1700 | 024
! 16657 | 14NCiMo 34 . 832 W13 2 . 1700 | 024
17015 | scr3 ) M | 1203 ScratsH) | 1700 | 024
1060

rsan (212 R

[Twor (=1 Tal
K &
L 2 |
i, QL
. ) (|
BiE QEEO]
S,
FASE 2 - PHASE 2 : :
SCELTA INSERTO IN FUNZIONE DEL MATERIALE 7
CHOICE OF INSERT DEPENDING ON MATERIAL o 1
WAHL DER WENDEPLATTE JE NACH WERKSTOFF % E
CHOIX PLAQUETTE EN FONCTION DU MATERIEL
b o [
SR g
Ll ocli] ‘
TERIALIEN - MATERIAUX § E 3| E |
P ACCIAIO - STEEL - N
ale e
M ACCIAIO INOX - A} F,‘, . - }
[ ol snoman o] } O, = LT
@ e — ARRRARERA ARAN
; M DARCHESI o nEOuST A AIAGE St bEmOE D
- MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE. 573
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

cop. g [
aow o 08 f 5
owe  owae e - s
aowe  owws a6 H s
cowe om0 6 . o
cow owenn H b
aowe  owerz a6 H s
cow e o B e

qomx  otwae
acwx  oae
qomx 030308
acmx  ou30s
aomx  oseerz
qomx  os0erz
acmx  oserz

ot020e

FASE 3 - PHASE 3

SCELTA VELOCE DEI PARAMETRI =
QUICK CHOICE OF PARAMETERS . y + [IIGLIATO PER ACCIAIO INOX RECOMMENDED FOR STAINLESS STEEL
SCHNELLWAHL DER PARAMETER b
TRIAGE RAPIDE DES PARAMETRES

RECOMMENDED FOR STEEL

<r GHISA

ENDED FOR g

3 I Vdmimin Pag. 570

a0 | 1822 | T5%0

Laoo ) 0 |
280

im0 sue weane A |
[ —
on e ussics [

006015 | 0~
00501510

H[scomo raesaro-warevco sz | sk

VELOCITA DI AGLID - CUTTING SPEED

STOCK - LIEFERSAR - DISPONIBLES /B NEW D A RICHIESTA - ON REQUEST - AU
‘CONSIGLIATA RECOMVENDED APPLICATION 90 APPLICAZIONE POSSIBLE - FOSSIEN
G- APPLICATN

VG (mimin)
S —— @w
evoupe do s quais s paquotes d percage
T3610 | T538N 5322 T530
CED
2020 5030 | 100180
00200 o020 | 10010
o020 oo | Tone0
3 (i 16&3007A7 — 100-200 160-300 | 100-180
160-300 100-200 150-280 | 90-160
150-280 110220 | 100-180
i 70170 | 100180
00210 | 10070
Tow0 | 15020
0020 | 1001
FASE 4 - PHASE 4 |
- 100-150
1802 202 | o130
100180 | a0100
el
SCELTA DI VC IN FUNZIONE DEL GR. VDI e —
CHOICE OF VC DEPENDING ON VDI GR. 1o | 1@ | o0 00 | &0
2 | 20 | 0w 70700 | @00
WAHL VC JE NACH WERKSTOFF 2| & ) 10300 20550 | 200550
2 | w ) 200550 | 20050
CHOIX DE VC EN FONCTION DU GR. VDI R w050 = 200550 | 20050
24 90 200-500 140-300 200-550 | 200-550
| w0500 = 200550 | 2005
x| o ) = 200400 | 20040
7| w w020 = 200400 | 200400
g 2 | 100 180240 200400 | 200400
S )
g 30 50-200
31 200
2 |
33 250 40-60
) w0
35 320 2040
30 | w0 wm w00
57 [tos o s
38 | S5tRC
3 [oomo
40 400
41 | 55+c
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

PANORAMICA QUALITA DI FORATURA
GENERAL VIEW OF THE DRILLING GRADE

BOHREN-UBERSICHT
VUE D’ ENSEMBLE QUALITE DE PERGAGE

VISTA GENERAL DE LA

CALIDAD DE TALADRADO

P ACCIAI
o | I greets
ISO ACIERS

3 1 0110 | 20 | 30 | 40 | 50

ACCIAI INOSSIDABILI
M STAINLESS STEELS

ROSTFREIER STAHL

ACIER INOXYDABLE

10 | 20 | 30 40

K GHISE, NON FERROSI

CAST IRON, NONFERROUS
GRAUGUSS, NICHTEISENMA
FONTE GRISE, PAS FERREUX

01 | 10 | 20 | 30 | 40

HW

N\_T120

3610 D

X T519D i

15320 15320
HC ]
15322 Wﬁ&
T538N T538N
T530 530\

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

[

5

RESISTENZA ALLUSURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A LUSURE

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

RESISTENZA ALLUSURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT-RESISTANCE A LUSURE

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A LUSURE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

VELOCIT;1 - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANC|

<

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

METALLO DURO NON RICOPERTO

HT CERMET HW UNCOATED CARBIDE

HC

UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT
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Impiego delle qualita di foratura - Application of the drilling grade

Einsatz der bohren - Utilisation de las qualitées de pergage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE - MATERlAL PAG. 1063
MATERIALIEN - MATERIAUX : QUICK
P M K N|S H|PCK
DIN & & PAG. 566
)
SAU ISO 02y s:2 | 2 &
g S | BE |z382¢8
513 N A FEEE
Bobkl zo2Wo2T\5242cuEx| INDICAZIONI - USO
w |E0EZ| 220|zFox|EIEE|T LS| Tenocia + o &
Tl bels, QUOMELIEOSE|E S E bughnes
R R T 1 ®
hh3UneR|oS6R 222226825552
] - ALTA RESISTENZA ALL’ USURA E BUONA TENACITA
T1 20 HW | M10-20 (@) (] (@) [ ] @ | - INDICATO PER MEDIE VELOCITA DI TAGLIO E MEDI
K10-20 AVANZAMENTI
LI
HC | P10-30 -INSERTO RESISTENTE ALL'USURA
T3610 o) ) @ | -INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
CVD | K10-25 -ADATTO PER LA LAVORAZIONE DELLA GHISA
P30-40 - ELEVATATENACITA, ALTA RESISTENZAALLA FRATTURAE ALLA
HC SCHEGGIATURA CON BUONA RESISTENZAALLUSURA
T538N M30-40 ° ° o o ° ® | - INDICATO PER MEDIO BASSE VELOGITA DI TAGLIO ANCHE N
CONDIZIONI DIFFICILI
CcVD - CONSIGLIATO COME INSERTO PERIFERICO NELLA LAVORAZIONE
S30-40 DI INOX E COME INSERTO CENTRALE NELLA LAVORAZIONE DI GHISA
HC | P20-25 QUALITA MICROGRANO CO cITA
- QUALITA MICROGRANO CON ELEVATA TENACITA
T519D M15-25| @ | O o O @ | | NDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI TAGLIO
CVD | K20-25
HC | P10-30 -INSERTO CON MEDIA TENACITA
-INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
T5320 mM20-35 @ | O | O @ | _ADATTO PER LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI LEGATI E
CVD | K15-30 DEBOLMENTE LEGATI
HC | P10-30 -INSERTO CON MEDIATENACITA
-INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
T5322 M15-30 | @ [ ] o @ | _ADATTO PER LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI BASSO
CVD | K15-30 LEGATI E INOX
-GRADO MOLTO TENACE PARTICOLARMENTE INDICATO
T530 HC | P30-40 ALLA LAVORAZIONE A BASSE VELOCITADI TAGLIOE SU
M2025 | @ o @ | VATERIALI MOLTO TENACI (ES. FE O ACCIAIO ALTA VELOCITA
AL PIOMBO).
m CVD -POSSIBILE IMPIEGO ANCHE SU ACCIAIO INOX E MATERIA-
LI NON FERROSI.

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA (O APPLICAZIONE POSSIBILE @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE
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Impiego delle qualita di foratura - Application of the drilling grade

Einsatz der bohren - Utilisation de las qualitées de pergage

@ QUALITY TOOLS ENGINEERING

'

=

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

-HIGH RESISTANCE TO WEAR WITH GOOD TOUGHNESS
-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS AND
MEDIUM FEED

-HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT MIT SEHR
ZAHIGKET

-FUR MITTEL SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND
MITTEL VORSCHUBE

-HAUTE RESISTANCE ET BONNE TENACITE
-INDIQUEE POUR LE MOYENNE VITESSE DE COUPE ET|
MOYENNE DEPLACEMENT

- WEAR-RESISTANT INSERT
- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS
- SUITABLE FOR MACHINING CAST IRON

- VERSCHLEISSFESTE WENDEPLATTE

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET FUR GUSSBEARBEITUNGEN

- PLAQUETTE RESISTANTE A L'USURE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

- PREVUE POUR L'USINAGE DE LA FONTE

- HIGH TOUGHNESS, HIGH FRACTURE RESISTANCE AND
CHIPPING STRENGTH AS WELL AS GOOD RESISTANCE TO WEAR

- SUITABLE FOR MEDIUM-LOW CUTTING SPEED, ALSO UNDER
DIFFICULT MACHINING CONDITIONS

- RECOMMENDED AS PERIPHERAL INSERT FOR INOXAND AS
CENTRAL INSERT FOR CAST-RON

- HOHE ZAHIGKEIT, BRUCH-UND RISSFESTIGKEIT MIT GUTEM
VERSCHLEIRWIDERSTAND

- GEEIGNET FUR MITTLERE BIS GERINGE GESCHWINDIGKEIT
AUCH UNDER SCHWIERIGEN BEARBEITUNGSBEDINGUNGEN

- EMPFOHLEN ALS PERIPHERIE-WENDEPLATTE ZUR
INOX-BEARBEITUNG UND ALS ZENTRALPLATTE ZUR
GUSSBEARBEITUNG

- TENACITE ELEVEE, HAUTE RESISTANCE A LARUPTURE ETA
ECHARDE AVEC BONNE RESISTANCE A LUSURE

- INDIQUEE POUR MOYENNE-BAS VITESSE DE COUPE MEME
AVEC CONDITIONS DIFFICILES

- CONSEILLE COMMENT PLAQUETTE PHERIPHERIQUE POUR
TRAVAILLER INOX ET COMMENT PLAQUETTE CENTRAL POUR
TRAVAILLER LAFRONTE

-MICROGRAIN GRADE WITH HIGH TOUGHNESS
-SUITABLE FOR MEDIUM AND LOW CUTTING SPEEDS

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER ZAHIGKET
-FUR MITTEL UND GERINGE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC TENACITE ELEVEE
-INDIQUEE POUR LE MOYENNE-FAIBLE VITESSE DE
COUPE

- MEDIUM TOUGH INSERT

- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS

- SUITABLE FOR MACHINING ALLOYED AND WEAKLY
ALLOYED STEELS

- WENDEPLATTE MIT MITTLERER ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET FUR BEARBEITUNGEN VON LEGIERTEM
UND SCHWACH LEGIERTEM STAHL

- PLAQUETTE AVEC TENACITE MOYENNE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

- PREVUE POUR L'USINAGE DES ACIERS ALLIES ET
FAIBLEMENT ALLIES

- MEDIUM TOUGH INSERT
- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS
- SUITABLE FOR BOTH LOW-ALLOY AND INOX STEEL

- WENDEPLATTE MIT MITTLERER ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET SOWOHL FUR NIEDERLEGIERTE ALS AUCH
FUR INOX-STAHLE

- PLAQUETTE AVEC TENACITE MOYENNE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

- INDIQUE POUR L'USINAGE DES ACIERS FAIBLEMENT
ALLIES ET INOX

- VERY TOUGH GRADE, PARTICULARLY SUITABLE FOR
LOW CUTTING SPEED AND FOR VERY TOUGH MATERIALS
(E.G FE OR HIGH SPEED LEADED STEEL)

- ALSO SUITABLE FOR STAINLESS STEEL AND NON-
FERROUS MATERIALS

- SEHR ZAHE SORTE, BESONDERS FUR DIE
BEARBEITUNG MIT NIEDRIGER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
UND FUR SEHR ZAHE MATERIALIEN (Z.B. FE ODER BLEIHAL-
TIGEN HOCHGESCHWINDIGKEITSSTAHL) GEEIGNET

- AUCH BEI EDELSTAHL UND NICHT EISERNEN
MATERIALIEN EINSETZBAR

- DEGRE TRES TENACE PARTICULIEREMENT INDIQUE
POUR L'USINAGE A DE FAIBLES VITESSES DE COUPE ET
SUR DES MATERIAUX TRES TENACES (PAR EXEMPLE FE
OU ACIER A HAUTE VITESSE AU PLOMB).

- EMPLOI POSSIBLE MEME SUR ACIER INOX ET
MATERIAUX NON FERREUX.

HT HW

CERMET

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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V C(mimin)

Velocita di taglio delle qualita di foratura - Cutting speed of the drilling grade

Schnittgeschwindigkeit der bohren (Vc) - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
MATERIAL VD I H B
maTERWLEN| 3323 | HRC | T120 T3610 T538N T5320 | T5322 | T530
PAG 1063 GR. Rm m
P 1 125 120-220 180-350 | 100-180
2 180 100-200 180-320 | 100-180
3 | 250 100-200 160-300 | 100-180
4 | 220 100-200 160-300 | 100-180
5 | 300 100-200 150-280 | 90-160
6 | 180 110-220 | 100-180 120-250
7-8 | 250-300 70-170 | 100-180 70-200
9 | 350 100-210 | 100-150 100-250
10 | 200 70-180 | 150-200 70-200
1 | 350 100-230 | 100-150 100-250
Cw 12 | 200 100-180 | 150-200 100-230
Zdzg
SEEG | 13 | 330 100-200 | 100-150 100-230
oy | 141 | 180 150-200 100-140 | 120-200 | 70-130
LR
z®
Iz E | 14.2 |230-260 100-180 80-120 | 100-180 | 60-100
2582
K 15 | 180 | 60-100 80-220 80-120
16 | 260 | 60-100 70-180 70-150
17 | 160 130-280 110-250
.| 18 | 250 75-230 70-180
2]
g % &1 19 | 130 80-200 | 80-120 70-150
SE2E
2253 | 20 | 230 70-180 | 60-100 70-140
N 21 60 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
22 | 100 | 200-500 200-550 | 200-550
23 | 75 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
24 | 90 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
25 | 130 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
26 | 110 | 250-350 140-300 200-400 | 200-400
z
e 27 | 90 | 180-240 140-300 200-400 | 200-400
—Ex
SZE,. | 28 | 100 | 180240 200400 | 200-400
Boam
zEBs | 29 50-180
ELz.
25695 | 30 50-200
S 31 | 200
32 | 280
33 | 250 40-60
z
= 34 | 350 20-40
t
55, | 35 | 320 20-40
4= (“5' =
2528 | 36 |Rm400| 40-120 4060
EZEE
LS5 | 37 |Rm1050| 40-120 40-60
H 38 | 55HRC
z
2932 | 39 |60HRC
SEES
2552 | 40 | 400
EpEd
£x3< 41 | 55HRC

o
\I
N



V C(mimin)

Velocita di taglio delle qualita di foratura - Cutting speed of the drilling grade

Schnittgeschwindigkeit der bohren (Vc) - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

‘wrerae | VDI | HB
MATERIALIEN| 3323 HRC
e | oR | Rm
P 1 125
2 180
3 | 250
4 | 220
5 | 300
6 180
7-8 |250-300
9 | 350
10 | 200
1 | 350
Y 12 | 200
s3Iz
SEZo | 13 | 330
oy | 141 | 180
HEg
12
5585
Z{iKz
Z Z % o 14.2 |230-260
25e2
K 15 | 180
16 | 260
17 | 160
18 | 250
w
z02
828 | 19 | 130
=0w
b3k
T2E5 | 20 | 230
N 21 60
22 | 100
23 | 75
24 | 90
25 | 130
26 | 110
&
= 27 | 9
25E [ 28 | 100
E323
Zubt
628 | 30
S 31 | 200
32 | 280
33 | 250
&
= 34 | 350
i
g, | 35 | 320
2344
E5E2 | 36 | Rmd0O
50=25
L85 | 37 |Rm1050
H 38 | 55HRC
z
2238 | 39 |60HRC
BEES
2552 | 40 | 400
EouE
SXI5 | 41 | 55HRC
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Denominazione degli inserti per foratura
Inserts designation for drilling

QUALITY TOOLS ENGINEERING

] g o

FORMA INSERTO SPOGLIA INFER. TOLLERANZA+/-{mm} TIPO INSERTO
1 SHAPE OF INSERT 2 RELIEF ANGLE 3 TOLERANCE+/-{mm} 4 TYPE OF INSERT
o Q m S d k\ \ﬁ
v i — i A N TRNY
A B m A +/-0,005 | +/-0,025 | +/-0,025
o B 5‘;@ | © +-0,013 | +/-0,025 | +/-0,025 B o =
0 70°-90° \.& 40°-60°
c L c 7°\D d | E | +-0,025 | +-0,025 | +-0,025 — _~
= C —F R
<:> Tm F +/-0,005 | +/-0,025 | +/-0,013 700_900 Iy
E H D 1 5op +-0,025 | +-0,05 | +/-0,025 INEN
= <V G 3\ TR = -
|: E ZOOJE _ H +1-0,013 | +/-0,025 | +/-0,013 porr R
-
K L JE (9) | roo0s [ #0025 | wo0e c NN 40516 . =
F o2\ L 70,073 | 770,025 | 0,05 -
RN Q dd m K| "7 013 p eS|, REN
G 30"J : L +/-0,05 | +/-0,013 | +/-0,025 70°-90° \§=;\\\ 40°-60° §-§
s WEA | oo || [0 A s
i — N M E R N i
+/- +/- N
S L 2 NN
<350 > 11° \ { /0,13 | +/-0,05 /0,08 M
V W Q = = U 1038 | vrots | +r032 N N

5 LUNGHEZZA TAGLIENTE 6 SPESSORE 7 RAGGIO 8 9
CUTTING EDGE LENGTH THICKNESS RADIUS

od i ‘ H T‘ i &i\\ ” F
e | [0 O 0 | L || @ 2| A | | - 00 ()
'"iﬁl@f: ° 1A © D E K L M R s T v [ w \Qi&\ @ - .
3,97 02 —_ MO (mm)
476 08 0203 N ¢ —
1
5,56 05 09 NN\ Afr(mm)
6,00 03 E
6,35 06 | 07 | o6 06 06 | 1| 1] o4 S mm oz S

=

=

o - ||t
Z @A o7 T 1,97 04 r=0,4

8,00 08 05 02 2,38 _ _
9,52 [15-16[ 09 | 11 | 09 | 16 | 15 [ 09 09 | 16| 16 | 06 H3 2,80 T —
06 r=0,6
10,00 10 06 X3 3.00
11,00 11 03 318 08 .
11,50 12 ’
T3 3,97 N
12,00 12 07
04 4,76 =
12,62 18 10 r=1.0 S
05 5,56 —— =
12,70 12 | 15 12 15-20 12 | 22 08
06 6.35 12 r=1,2
15,87 16 15 i -« —»
19,05 19 19 07 7.94 16 16
r=1,
09 9,52
LETTERA DI IDENTIF. CAMPO DI LAVORAZIONE PREPARAZIONE TAGLIENTE
1 0 IDENTIFICATION LETTER 1 1 MACHINING TYPES 1 2 CUTTING EDGE PREPARATION 1 3
A N AVANZAMENTI MEDIO-ALTI = | e HeinaTo
c ) AR A SPECIFIC FOR CAST IRON POLISH
D R 6 3=  SPECIFICO PER ACCIAIO INOX
AVANZAMENTI MEDI SPECIFIC FOR STAINLESS STEEL
E S MEDIUM FEED
_  SPECIFICO PER LEGHE DI ALLUMINIO
H T 5 7 SPECIFIC FOR ALUMINIUM ALLOYS
| U AVANZAMENTI MEDIO-BASSI
LOW FEED 9=  SPECIFICO PER ACCIAIO
J W SPECIFIC FOR STEEL
4 e
K Y i
L Z N 5= INTERMEDI DI USO GENERICO
m g = NTERMEDIATE FOR GENERAL USE
M 8 =
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Foratura - Drilling - Bohren - Pergage - Taladrado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

| b, A HW HC
E "’\ — r d fi NON RIVESTITI RIVESTITI
1714 .‘ oL CEMENTED COATED GRADES
QcMx t.l Ta | womx SR Sl e
d $/S'« bo& L) Sy B‘
2 38 SR
ART COD. | d s d1 r EN b° = @10 io/18]io
QCMX 010204 .X36 | 54 58 | 238 | 25 0,4 7 — [ ]
& 4 QCMX 020204 .X36 | 6,6 71 2,38 | 2,5 0,4 7 — |
=7 QCMX 030308 .X36 | 8,3 88 |3,18 | 34 0,8 7 — [ ]
.X36 QCMX 040308 .X36 | 9,6 10,2 | 3,18 | 34 0,8 7 — [ |
QCMX 050412 .X36 | 11,3 | 12,1 | 476 | 43 1,2 7 — [ ]
QCMX 060412 .X36 | 13,8 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 — [ |
QCMX 080412 .X36 | 17,2 | 185 | 4,76 | 4.3 1,2 7 — [ ]
CED
QCMX 010204 X42 | 54 58 | 238 | 25 0,4 7 - ]
& QCMX 020204 X42 | 6,6 71 1238 | 25 0,4 7 - u
=y QCMX 030308 .X42 | 8,3 88 |3,18 | 34 0,8 7 — L
QCMX 040308 X42 | 9,6 10,2 | 3,18 | 34 0,8 7 — | ]
Xa2 QCMX 050412 .X42 | 11,3 | 121 | 4,76 | 43 1,2 7 — L
QCMX 060412 X42 | 13,8 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 — | ]
QCMX 080412 .X42 | 17,2 | 185 | 4,76 | 43 1,2 7 — L
QCMX 010204 X52 | 54 58 | 238 | 25 0,4 7 — u u
- QCMX 020204 .X52 | 6,6 71 2,38 | 2,5 0,4 7 — | ] [ ]
: QCMX 030308 .X52 | 8,3 88 |3,18 | 34 0,8 7 — u u
X52 QCMX 040308 .X52 | 9,6 10,2 | 3,18 | 34 0,8 7 — | ] [ ]
QCMX 050412 X52 | 11,3 | 12,1 | 4,76 | 43 1,2 7 — u u
QCMX 060412 .X52 | 13,8 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 — | ] [ ]
QCMX 080412 .X52 | 17,2 | 185 | 4,76 | 4.3 1,2 7 — u u

WCMX 040208 .S42 | 3,99 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,8 7° 80° L]
@ WCMX 050308 .S42 | 507 | 7,94 | 3,18 | 3,4 0,8 7° 80° u
4 WCMX 06T308 .S42 | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° L]
.S42 WCMX 080412 .S42 | 8,14 | 12,7 | 476 | 44 1,2 7° 80° u
. WCMX 030208 .62 | 3,46 | 556 | 2,38 | 2,5 0,8 7° 80° m u
@ WCMX 040208 .S62 | 3,99 | 6,35 | 238 | 2,8 0,8 7° 80° |m L]
& WCMX 050308 .S62 | 507 | 7,94 | 3,18 | 3,4 0,8 7° 80° |'m u
.562/.062 |WCMX 06T308 .062 | 6,14 | 952 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° |m
WCMX 06T308 .62 | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° u
WCMX 080412 .S62 | 8,14 | 127 | 476 | 4,4 1,2 7° 80° |m |
. o|Z olN @‘
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX I oS S92
- ™ |10 0|01
[ |- ==
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER ole o o o
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ Oo|/®|O0
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [¢] ® O (e]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[0 NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 577




Foratura - Drilling - Bohren - Pergage - Taladrado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

L HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
L N}
SM ) | di CARBIDE BESCHICHTET
21 GRADES RECOUVERTS
L
SM
a
&
ART COD. | s d1 SM h a 0
B SM 0702 - 30 6,35 2,38 2,8 2,2 1,3 30° ]
B SM 0702 - 45 6,35 2,38 2,8 2,3 2,3 45° ]
B SM 0702 - 55 6,35 2,38 2,8 3,9 5,6 55° ]
] a
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX &
n
(=4
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER °
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE o
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE °
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /00 NEW

® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
578 EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




NOTE - NOTES




SCELTA VELOCE Tenacita =+ _
QUICK PICK loughness . & ‘amm

METODO PER LA SCELTA VELOCE DEL GRADO DI METALLO DURO PIU IDONEO. CONTARE IL NUMERO DI RETTANGOLI COLORATI
METHOD FOR A QUICK CHOICE OF THE MOST SUITABLE SOLID CARBIDE GRADE. COUNT THE NUMBER OF COLORED RECTANGLES
METHODE ZUR RASCHEN AUSWAHL DER GEEIGNETSTEN HARTMETALLSORTE. DIE ANZAHL DER BUNTEN RECH TECKEZAHLEN
METODE POUR CHOISIR RAPIDEMENT LE DEGRE LE PLUS APPROPRIE DU METAL DUR. COMPTER LES RECTANGLES EN COULEURS
METODO PARA LA ELECCION RAPIDA DE EL GRADO MAS ADECUADO DE METAL DURO. CONTAR LOS NUMEROS DE RECTANGULOS COLORAEDOS

- GRADO MOLTO RESISTENTE ALL'USURA, SOLO PER FINITURA, LAVORAZIONI AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO E CONDIZIONI MOLTO RIGIDE E STABILI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR; ONLY FOR FINISHING, MACHINING AT HIGH CUTTING SPEEDS, AND VERY RIGID AND STABLE CONDITIONS

- GRADO CON ALTA RESISTENZA ALL'USURA, DISCRETA TENACITA PER LAVORAZIONI A VELOCITA MEDIO ALTE ED AVANZAMENTI MEDI, IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS, FOR MEDIUM-HIGH MACHINING AND MEDIUM FEED UNDER NORMAL CONDITIONS

L=l 1 1=

- GRADO CON BUONA RESISTENZA ALL'USURA UNITA A BUONA TENACITA, PER LAVORAZIONI GENERICHE IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH GOOD RESISTANCE TO WEAR; COMBINED WITH A GOOD DEGREE OF TOUGHNESS, FOR GENERAL MACHINING UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON OTTIMA TENACITA PER LAVORAZIONI MEDIO PESANTI O IN CONDIZION| POCO STABILI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR MEDIUM HEAVY MACHINING OR MACHINING UNDER CONDITIONS OF LOW STABILITY

- GRADO CON ECCEZIONALE TENACITA PER LAVORAZIONI PESANTI CON BASSE VELOCITA DI TAGLIO, ALTI AVANZAMENTI O IN CONDIZIONI SFAVOREVOLI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR HEAVY MACHINING WITH LOW CUTTING SPEEDS, HIGH FEED, OR UNDER UNFAVORABLE CONDITIONS

F ‘QUALITY TOOLS ENGINEERING

P Vc = 180-400 m/min
M CCMT 060204 .G52 - T1415

eJie K Ve = 140-430 m/min RS L

i N
: Il
H

GUIDA FACILE
EASY GUIDE

CCMT 060204 .G52
T1415

T1415

N B GUIDAALLUSO DELLINSERTO. PRESENTE ANCHE SU OGNI ETICHETTA
BJ€ GUIDE FOR THE USE OF THE INSERT. ALSO LISTED ON EACH LABEL
BN | £ITFADEN ZUR VERWENDUNG DER WENDEPLATTE, AUCH AUF JEDEM AUFKLEBER VORHANDEN
I B INSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE LA PLAQUETTE.SE TROUVANT EGALEMENT SUR CHAQUE ETIQUETTE
= GUIA POR EL UTILIZO DE LA PLAQUITA, PRESENTE TAMBIEN EN CADA ETIQUETA
ia B
R 6 | P = ACCIAIO BASSO LEGATO HB 180 - LOW STEEL ALLOY
vDi 3323 |14.1] ™ = ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO HB 180 - AUSTENITIC STAINLESS STEELHB 180
16 | K = GHISA GRIGIA HB 260 - GRAY CAST IRON HB 260
MATERIALI [ 21 | N = LEGHE DI ALLUMINIO HB 60 - ALUMINUM ALLOYS HB 60
MATERIALS 733" s = LEGHE RESISTENTI AL CALORE (INCONEL) HB 250 - HEAT RESISTANT ALLOYS (INCONEL) HB 250
Pag. 1063 M58 = ACCIAIO TEMPRATO HRC 55 - TEMPERED STEEL HRC 55

F = FINITURA, LAVORAZIONI LEGGERE - FINISHING, LIGHT MACHINING

M = LAVORAZIONI MEDIE, IMPIEGO GENERICO - MEDIUM MACHINING, GENERAL USE

R = SGROSSATURA, LAVORAZIONI PESANTI - ROUGHING, HEAVY MACHINING

fn (mm) = AVANZAMENTO PER TORNITURA - FEED FOR TOURNING
fz (mm/z) = AVANZAMENTO PER FRESATURA - FEED FOR MILLING
Ve (m/min) = VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
® = APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION
O = APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
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INSERTI PER
LAVORAZIONE
FORI

INSERTS FOR MACHINING BORES / WENDEPLATTEN ZUR BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN
PLAQUETTES POUR USINAGE TROUS /PLAQUITAS PARA TRABAJO DE LOS AGUJEROS




INSERTI PER LAVORAZIONE FORI
INSERTS FOR MACHINING BORES

WENDEPLATTEN ZUR BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN
QUALITY TOOLS ENGINEERING PLAQUETTES POUR USINAGE TROUS
PLAQUITAS PARA TRABAJO DE LOS AGUJEROS

COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

PANORAMICA QUALITA LAVORAZIONE FORI

IMPIEGO DELLE QUALITA LAVORAZIONE FORI

BB | VELOCITA DI TAGLIO DELLE QUALITA LAVORAZIONE FORI

CAMPI DI IMPIEGO DEI ROMPITRUCIOLI LAVORAZIONE FORI

DENOMINAZIONI DEGLI INSERTI LAVORAZIONE FORI

CATALOGO DISPONIBILITA INSERTI

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

GENERAL VIEW MACHINING BORES GRADE

APPLICATION MACHINING BORES GRADE

BEE | CUTTING SPEED MACHINING BORES GRADE

FIELDS OF APPLICATION FOR CHIP BREAKERS

INSERTS DESIGNATION FOR MACHINING BORES

INSERTS STOCK CATALOGUE

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN-UBERSICHT

EINSATZ DER BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN

B | SCHNITTGESCHWINDIGKEIT BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN (VC)

EINSATZGEBIETE DER SPANBRECHER

BEZEICHNUNG DER WENDEPLATTEN ZUM BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN

WENDEPLATTEN-KATALOG

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

VUE D’ ENSEMBLE QUALITE USINAGE TROUS

UTILISATION DE LES QUALITEES USINAGE TROUS

I B VITESSE DECOUPE DE LA QUALITE DE PLAQUETTES USINAGE TROUS

CHAMPS D’USINAGE DE LE BRISE-COPEAUX

DENOMINATION DE LES PLAQUETTES POUR USINAGE TROUS

CATALOGUE DE DISPONIBILITE PLAQUETTES
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

Tabella comparativa del materiali - Materials comparaison table
Material vergleichstabelle - Tableau comparatif des materiaux

] - = 1 . o
WISTOFF  DIN AFNOR ke1.1 mc | GR.

T
ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO o
'ANNEALED NOT- ALLOY STEEL 0,15% 125 HB

1wz | wen | woprz ;
oS B |oun | S Sz |
oSn % o5 [samor | Sao g
Sz e |2 Sy Sz
SSher 5 B | Sr
B Bt |omus | Asrccn
cz i [omam | msen
&% s [omms | koo

C0,15-0,55% 180 HB

1330 1samzs 20m5
140 212M3 BNF4

150M 26

35M5
AFS5C35
[arescas |
XC42

FASE 1 - PHASE 1

ccmt 060208 |l T, L L. L e’

RED NOT-ALLOY STEEL
o 022
b
Z
0z | 3
e
SCELTA GR. VDI IN FUNZIONE DEL MATERIALE o5
iz
%
CHOICE OF VDI GR. DEPENDING ON MATERIAL
WAHL VDI-SORTE JE NACH WERKSTOFF
oo R
ol
CHOIX GR. VDI EN FONCTION DU MATERIEL S oo | g
wrs |l | 034
bl
e [fa | 034
e e | |
|5 | |
QUENGHED AND TENPERED NOTA ©>0,55% 300 HB
¢ o | Eiew v | M % ||
o | e Y owmss | s
B &8 |== S
b s | am s omws s il o
& e e |kE S |0
ACCIAIO DEBOLMENTE LEGATO RICOTTO
ANNEALLED LOW ALLOY STEEL 180 HB
: % | Bomsn | awzrz | o | ensw S e |
wowss | i | Bomeal | MEDE |@ed | BE Do le
e = o e Y s | o | 034
i e e Yoo |wonn | N gt BT 5
1080
28
q RE ]
A Y ARETEI R
; T CEEESIEERB |8
ab L [ SIER R
> T T 15 |
7 A ] wim w
CCMT 060204 Rl ‘ = :

.G52 =]
CCMT 09T~ 65 | 635|238 | 25 | 02 | |m .
T -~ =
CCM > , 44 | 04 - -
N\ il
. ol
FASE 2 - PHASE 2 Rl a0 2012 00 2
O cor o 52| 397 | 44 00 o
CCGT 09302 B33 44 | 02 ’“ =
% TET |ccot osuot o ) 01 | .
SCELTA INSERTO IN FUNZIONE DEL MATERIALE ¥ o ccortsnns e a3 dann .
CHOICE OF INSERT DEPENDING ON MATERIAL Cootmtsos oo or s Lok Tox :
WAHL DER WENDEPLATTE JE NACH WERKSTOFF
@ gy |ccoTosun 27 65 | 635|238 | 28 | 02 »
CHOIX PLAQUETTE EN FONCTION DU MATERIEL = :
cooT 097304 257 o7 | 952|397 | 44 | 04 . |
7 rmE A 65 | 65| 230 | 20 | 04 |m — NI
B1 " gae [comrosos s | a7 | a2 | a7 | 44 | 04 |m T )
A
05 | 635 | 23 | 26 | 02 [}
el o) e ] el
e e on & 3§ E Qﬁ"l
e e Pl Fad pedld E
ACCIAIO - STEEL - — cicle]le O
ACCIAIO INOX -7 Al = © 1. ‘,
STANT ALLOYS -t = F=t=t—t—1
GHISA - CAT K j“:::::z‘::‘“"‘“f"’ J ‘ mﬂ —cqifid | ‘ ‘,
i Somats mcarts [HEEEEEEE [HENENEEE
o peouecomic ST s
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

wiom
60 (o) o 8
o =
“ G0
20 G
s
.G39 -
01 02 04 w5 "™
] o 8
o &
I
TiazsFaizs | TuzsF25 |
TretsTazs | TiésTiazs |
|

FASE 3 - PHASE 3

[ Faass 3
F2435-T143

SCELTA DELL’ AVANZAMENTO

CHOICE OF FEED
EINSTELLUNG DES VORSCHUBS

CHOIX DE L'”AVANCEMENT
G
— 8
— 7540
[ 7540
) Il i Ti20
.42 o ]
Ll n oy S
070702 04 08 75 20
a9 m)
o o Qo S
a0
wf | AERL L
0 o o T
o o i Ti10
o5
ez 0s e zam ™
591

¢ting speed of the machining bores grade
V) - Vtesse decoupe de la quallté usinage trous.

T115 |N3015 T130 | F2120| F2425| F2435
0200 130250 | 170190
50200 130250 | 170150
0200 130250 | 170190
0200 130250 | 170190
50200 130250 | 170150
0200 130250 | 90150
0200 120 | 90150
0200 60190 | 90150
50200 20 | 120200
50200 @20 | 120200
FASE 4 _ PHASE 4 pa., [ 2 | 20 | ano | 0z 0150 | 50120 120250 | 140180
GEEE | 43 | 330 | 200920 | 170240 4070 | 50130 120250 | 140-180
11| 180 10200 50100 | 50150 | 120200 | 100250 | 110200
5090 | 50450 | 6060 | 40160 | 55150
K | 15 | 00 | 10370 | 200300 | 200500 | 90100 100150 | 45180 | 120160
15 | 260 | 140970 | 20000 | 150260 | 80-130 10120 | 45180 | 120160
47 | 160 | 19040 | 220300 | 18000 | 90160 | 130:470 100140 | 45180 | 120160
SCELTA DI VC IN FUNZIONE DEL GR. VDI | 18 | 250 | 190430 | 220300 | 150240 | 7050 | s0-130 80120 | 45180 | 120180
CHOICE OF VC DEPENDING ON VDI GR. 388 | e | 10 | rensa0 | 25030 | rr0me | soteo | re0200 120160 | 45180 | 140220
8585 [ 20 | 200 | 10020 | 250950 | 150220 | 70150 | 120-0 70120 | 45180 | 120160
WAHL VC JE NACH WERKSTOFF N [z = | | | | e |
2 | 1w 300400 | 100950 | 160050 | 30000 | 80600 | 100400
CHOIX DE VC EN FONCTION DU GR. VDI n | 200500 | 100950 | 320050 | 200500 | 50600 | 100400
2| w 200400 | 100950 | 240950 | 200.400 | 80600 | 100400
5 | 1 200300 | 10000 | 160800 | 200300 | a000 | 100400
2 | 10 200450 | 100600 | 200.520 | 200450 | 80600 | 100400
27 | o 200400 | 100600 | 200:800 | 200.400 | 80600 | 100400
28 100 250-350 | 100400 | 120-320 | 260-350 | 80-600 | 100-400
2 200500 | 60160 30050 | 80600 | 100600
30 100-300 | 100-250 100-300 | 80600 | 100-600
31 200 3045 2050
2 | 2 23 250
33 | 250 2035 1540
] ) 23
3 | o 1525 23
36 | wna00 0120 | 60120 0140
37_urtoy w5 | w00 0140
38 | S5mRC
39 | 60mRC
40 | 400
41 | S5hRc
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SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

PANORAMICA QUALITA LAVORAZIONE FORI

GENERAL VIEW MACHI

NING BORES

BEARBEITUNG VON BOHRUNGEN-UBERSICHT
VUE D’ ENSEMBLE QUALITE USINAGE TROUS
VISTA GENERAL TRABAJO DE LOS AGUJEROS

DIN
1ISO
513

ACCIAI
STEELS
STAHL
ACIERS

01 10 | 20 30 | 40

50

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

ROSTFREIER STAHL
ACIER INOXYDABLE

10 | 20 | 30 | 40

GHISE, NON FERROSI

K CAST IRON, NONFERROUS
GRAUGUSS, NICHTEISENMA
FONTE GRISE, PAS FERREUX

01 | 10 | 20 | 30 | 40

HT

401

DT63

C4010

C4010

DT63

DT63

HW

\_T120

o

T130

HC

T5610

T1415

F2120

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

[

RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A LUSURE

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

RESISTENZA ALLUSURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT-RESISTANCE A LUSURE

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A LUSURE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

< ]
VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCI
[

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

HT CERMET

METALLO DURO NON RICOPERTO

HW

UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL

HC

METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT
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Impiego delle qualita lavorazione fori - Application of the machining bores grade

Einsatz der bearbeitung von bohrungen - Utilisation de les qualitées usinage trous

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX PACG- 1063 | qUICK

P M K N | S H PICK
DIN z z PAG. 580
o . = z
SAU |SO £§§ ggé EE 7mujJ&
513 wh S yBakx ESaE223
s2EE|l S BIES2RIS R AEET INDICAZIONI - USO
ZouS| CLG|zEBE TSR 2T LI 2| e +
=9 CUES| Eon|OumuLWsZ = ¥ # ﬁ
ToE Tz |S - 2E|ZLE (8225 g B | Toughness #
SuE58s85|x%258|580|cusk k2%t
2':7)':7)2 2':7;::( OOOL|=SZZ=S=SQ0BG=|=TT=
S - QUALITA UNIVERSALE
- ALTA RESISTENZA AL CALORE E ALL'USURA,
C4010 | HT (M55 O | @ | O O | @ | BUONA TENACITA
K05-15 - - INDICATO PER LE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
[ |
P05-25 - QUALITA' MICROGRANO MOLTO RESISTENTE
ALLA ROTTURA ED ALL'USURA
DT63 +T M2 @ | @ | @ O | ® | |\DICATO PER MEDIO-ALTE VELOCITA' DI TAGLIO
K05-25 [ IN FINITURA.
[ |
- ALTA RESISTENZA ALL' USURA , ELEVATA
STABILITA DEL FILO TAGLIENTE, BASSA TENDENZA
ALLINCOLLAMENTO
T110 Hw O e | O O | ® | - INDICATO PER MEDIE VELOCITA DI TAGLIO
KO05-15 ] SU GHISA GRIGIA E ALTE PER MATERIALI
NON FERROSI PER ASPORTAZIONI MEDIE IN
| SGROSSATURA
- QUALITA' MICROGRANO CON BUONA
RESISTENZA ALL'USURA ELEVATA STABILITA
DEL FILO TAGLIENTE, BASSA TENDENZA
T115 | Hw | k1025 o MEe) O | @ | ALLINCOLLAMENTO
N10-20 ] - INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI
TAGLIO SU GHISA GRIGIA E ALTE PER MATERIALI
$10-20 [ NON FERROSI.
N3015 Hw ° ® | - QUALITA PER LAVORAZIONI DI MATERIALI NON
FERROSI COME ALLUMINIO E RAME
N05-15 L
[ ]
- QUALITA' MICROGRANO CON BUONA TENACITA
v ] - INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI
T120 | Hw | m10-20 cle e O | ® | 1AGLIO E ALTI AVANZAMENT. PER ASPORTAZIONI
K10-25 [ MEDIE IN SGROSSATURA
[ ]
P20-35 [ -GRADO IDEALE PER ACCIAI, INOX, GHISA E
T130 tw vM2035 @ | @ @ | @ - ® | ® | ALLUMINIO IN GENERE
K15-30 ] -RESISTENTE ALLE DEFORMAZIONI TERMICHE
[ |
HC - ALTA TENACITA, BUONA RESISTENZA ALL'USURA
P05-20 E ALLO SHOCK TERMICO
T5610 ) ) ® | - INDICATO PER MEDIO-ALTE VELOCITA DI TAGLIO
K05-20 ] NELLA LAVORAZIONE DELL'ACCIAIO E MEDIE PER
CcVD = LAVORAZIONI PROBLEMATICHE DI GHISA
HC - QUALITA SPECIFICA PER LA LAVORAZIONE
DEGLI AC8IAI |Ngx, PAgTICOLARMENTE ADATTO
ALLE LAVORAZIONI DI SUPER FINITURA
F2120 M15-25 ® O O O ©® | O | puo ESSERE IMPIEGATO NELLE LAVORAZIONI
PVD K15-25 [ DI GHISA, ALLUMINIO E LEGHE RESISTENTI AL
. CALORE
HC - SUBSTRATO DI CARBURO APPOSITAMENTE SVI-
P30-40 n LUPPATO, RIVESTIMENTO IN PVD INNOVATIVO.
! ] - QUALITA CON UN'ECCELLENTE ROBUSTEZZA
F2425 Mi5351 O | @ O | @ | SENZA PREGIUDICARE LA DUREZZA A CALDO E LA
PVD [ RESISTENZA ALLUSURA SIA A BASSE CHE AD ALTE
= VELOCITA DI TAGLIO
. APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE . APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE
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Impiego delle qualita lavorazione fori - Application of the machining bores grade

Einsatz der bearbeitung von bohrungen - Utilisation de les qualitées usinage trous

2 QUALITY TOOLS ENGINEERING

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- UNIVERSAL GRADE

- HIGH HEAT AND WEAR RESISTANCE, GOOD
TOUGHNESS

- SUITABLE FOR HIGH CUTTING SPEEDS

- UNIVERSALSORTE

- HOHE HITZE- UND .
VERSCHLEISSBESTANDIGKEIT, GUTE ZAHIGKEIT

- FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
GEEIGNET

- QUALITE UNIVERSELLE

- HAUTE RESISTANCE A LA CHALEUR ET A
L'USURE, BONNE TENACITE

- INDIQUE POUR LES HAUTES VITESSES DE
OUPE

-MICROGRAIN GRADE WITH VERY HIGH
ULTIMATE STRENGHT AND RESISTANCE TO
WEAR

-SUITABLE FOR MEDIUM-HIGH CUTTING
SPEEDS FOR FINISHING

-MIKROKORNSORTE MIT SEHR HOHER BRUCH|
— UND VERSCH-LEISSFESTIGKEIT

-FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
BEIM SCHLICHTEN GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN TRES RESISTANT A
LA RUPTURE ET A L'USURE

-INDIQUEE POUR HAUTE VITESSE DE COUPE
EN FINISSAGE

-HIGH RESISTANCE TO WEAR, HIGH STABILITY
OF THE CUTTING EDGE, LOW TENDENCY TO
STICKING

-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS ON
GRAY IRON AND HIGH CUTTING SPEEDS AND
NONFERROUS MATERIALS.FOR ROUGHING WITH
MEDIUM REMOVAL OF MATERIAL

-HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT, HOHE
STABILITAT DER SCHNEIDE, NIEDRIGE NEIGUNG
ZUR VERLEBUNG

-FUR MITTEL-NIEDRIGE SCHNITTGESCHWIN-
DIGKEITEN BEI GRAUGUSS UND NE MATERIA-
LIEN FUR MITTLERE ZERSPANNUNG BEIM
SCHRUPPEN GEEIGNET

-HAUTE RESISTANCE A LUSURE, STABILITE
ELEVEE DU TRANCHANT, BASSE TENDANCE AU
ENCOLLAGE

-INDIQUEE POUR MOYENNE-FAIBLE VITESSE
DE COUPE SUR FONTE GRISE ET MATERIAL
NON FERROUX, POUR MOYEN EMPORTATION EN
EBAUCHAGE

-MICROGRAIN GRADE WITH GOOD
RESISTANCE TO WEAR, HIGH STABILITY OF THE
CUTTING EDGE, LOW TENDENCY TO STICKING

-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS ON
GRAY IRON AND HIGH CUTTING SPEEDS AND
NONFERROUS MATERIALS.

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER VERSCHLEIS-
SFESTIGKEIT, STABILITAT DER SCHNEIDE, NIE-
DRIGER NEIGUNG ZUR VERKLEBUNG

-FUR MITTEL-NIEDRIGE SCHNITTGESCHWIN-
DIGKEITEN BEI GRAUGUSS UND NE-MATERIA-
LIEN

-QUALITE MICRO-GRAIN AVEC BONNE RESI-
STANCE A LUSURE, STABILITE ELEVEE DU
TRANCHANT, BASSE TENDANCE AU ENCOLLAGE

-INDIQUEE POUR MOYENNE-FAIBLE VITESSE
DE COUPE SUR FONTE GRISE ET MATERIAL NON
FERROUX

- DEGREE FOR NON-FERROUS MATERIALS
LIKE ALUMINIUM AND COPPER

- SORTE FUR NICHTEISENMATERIALIEN WIE
ALUMINIUM UND KUPFER

- QUALITE POUR DES USINAGES DE
MATERIAUX NON FERREUX TELS QUE
L’ALUMINIUM ET LE CUIVRE

- MICROGRAIN GRADE WITH GOOD
TOUHGNESS

-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS
AND HIGH FEED FOR ROUGHING WITH MEDIUM
REMOVAL OF MATERIAL

-MIKROKORN SORTE MIT GUTER ZAHIGKEIT

-FUR MITTEL-NIEDRIGE SCHNITTGESCHWIN-
DIGKEITEN GROSSE VORSCHUBE FUR
MITTLERE ZERSPANNUNG BEIM SCHRUPPEN
GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC BONNE
TENACITE

-INDIQUEE POUR MOYENNE-FAIBLE VITESSE
DE COUPE ET HAUTE DEPLACEMENT POUR
MOYEN EMPORTATION EN EBAUCHAGE

- IDEAL QUALITY FOR STEELS, STAINLESS
STEEL AND ALUMINIUM IN GENERAL

- THERMAL DEFORMATION RESISTANT

- IDEALE SORTE FUR STAHL, EDELSTAHL,
GUSS UND ALUMINIUM IM ALLGEMEINEN

- BESTANDIG GEGEN THERMISCHE
VERFORMUNGEN

- DEGRE IDEAL POUR ACIERS, INOX, FONTE ET
ALUMINIUM EN GENERAL

- RESISTANT AUX DEFORMATIONS
THERMIQUES

-HIGH TOUGHNESS, GOOD RESISTANCE TO
WEAR AND TO THERMAL SHOCK

-SUITABLE FOR MEDIUM-HIGH CUTTING
SPEEDS ON STEEL AND MEDIUM CUTTING
SPEED FOR DIFFICULT IRON OPERATIONS

-HOHE ZAHIGKEIT , GUTE
VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND
TEMPERATURWECHSELBESTANDIGKEIT

-GEEIGNET FUR MITTEL-HOHE
SCHNITTGESCHWIN-DIGKEITEN BEI STAHL UND
FUR MITTLERE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
BEI GUSEISEN

-HAUTE TENACITE, BONNE RESISTANCE A
L'USURE ET AU SHOCK THERMIQUE

-INDIQUEE POUR DES HAUTE-MOYENNE
VITESSE DE COUPE DANS LES USINAGES DE
L’ACIER ET MOYENNE POUR LES USINAGES
PROBLEMATIQUES DE LA FONTE

- SPECIFIC GRADE FOR INOX STEEL,
PARTICULARLY SUITABLE FOR SUPER-FINISHING

- IT CAN BE USED FOR CAST IRON, ALUMINIUM
AND HEAT-RESISTANT ALLOYS

- SPEZIALSORTE FUR INOX-STAHL,
BESONDERS ZUM FEIN-SCHLICHTEN GEEIGNET

-EINSETZBAR FUR GUSS, ALUMINIUM UND
HITZEBESTANDIGE LEGIERUNGEN

- QUALITE SPECIFIQUE POUR L'USINAGE DES
ACIERS INOX, SPECIALEMENT PREVUE POUR
LES USINAGES DE SUPER FINITION

- PEUT ETRE EMPLOYEE DANS LES

USINAGES DE FONTE, ALUMINIUM ET ALLIAGES
RESISTANTS A LA CHALEUR

- SPECIALLY DEVELOPED CARBIDE SUBSTRA-
TE, INNOVATIVE PVD COATING

- GRADE WITH EXCELLENT TOUGHNESS
WHICH DOES NOT AFFECT RED HARDNESS AND
WEAR RESISTANCE, AT BOTH LOW AND HIGH
CUTTING SPEEDS

- SPEZIELL ENTWICKELTES KARBIDSUBSTRAT,
INNOVATIVE PVD-BESCHICHTUNG.

- SORTE MIT HERVORRAGENDER ROBUSTHEIT]
BEI UNVERANDERTER WARMHARTE UND
VERSCHLEISSBESTANDIGKEIT SOWOHL
MIT NIEDRIGEN ALS AUCH MIT HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- SUBSTRAT DE CARBURE SPECIALEMENT
DEVELOPPE, REVETEMENT EN PVD INNOVANT.

- QUALITE AVEC UNE ROBUSTESSE EXCEL-
LENTE SANS PORTER PREJUDICE A LA DURETE
A CHAUD ET A LA RESISTANCE A LUSURE A
BASSES VITESSES COMME A HAUTES VITESSES
DE COUPE

HT HW

CERMET

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX PAG-1083 | qUICK
P M| K N |S H|PCK
DIN z z PAG. 580
SAU ISO 0w -2 | 2= i
nEa 8 FE z238
513 o g wEozx|_ 205252
x0EX) zp0ligdsmFSwaOKE INDICAZIONI - USO
2852 509522 HERE22T 5L Tais +
=9, 2YEs E0,BEREE3EE 202 gin
TpfeTzlbolg SEIZEELIS050/f0 M rughes
QuZ58285|2%2258|c60| k55 %%k
2552 251< OOOLL|SZZS|SAHS|STI=
HC [ - SUBSTRATO DI CARBURO APPOSITAMENTE
P35-45 [ ] SVILUPPATO
] - RIVESTIMENTO IN PVD INNOVATIVO, FORNISCE.
F2435 M2545, O | @ WM ® O |NECCELLENTE ROBUSTEZZA E OTTIMA TENACITA
PVD | SENZA PREGIUDICARE LA DUREZZA A CALDO SIAA
m BASSE CHE AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO
HC - GRADO INSERTO IDEALE PER LA PRODUZIONE
P05-25 AD ALTO VOLUME
T1415 () (0] O © | -BUONARESISTENZAAL CALORE CHE LO RENDE
K10-35 m PERFETTAMENTE ADATTO PER LA LAVORAZIONE A
CVD = SECCO ANCHE AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO
HC - ALTA RESISTENZA ALL’ USURA E BUONA
T516 TENACITA
o O | ® | -INDICATO PER MEDIO-ALTE VELOCITA DI TAGLIO
m K05-25 ] IN FINITURA E SGROSSATURA PREVALENTEMENTE
PVD SU GHISA GRIGIA
[ ]
"E | porao GRADO DA TORNITURA PER LA LAVORAZIONE
T3220 100 (©) ([ ] Bl | O @ | pELLAGHIA GRIGIA E SFEROIDALE
CcVD : -
[ ]
HC
P15-35 - VASTA GAMMA DI IMPIEGH|, IDEAELE PER TUTTE
T1425 Mi025| @ | O O El | O O |LELEGHE DIACCIAIO E GHISA, BUONE PRESTAZIO-
' NI ANCHE SU INOX
ovp | K253 -
||
HC
P30-40 [ - ELEVATA TENACITA' , ALTA RESISTENZA ALLA
F4425 MI535 @ | @ e © | DEFORMAZIONE E ALLA SCHEGGIATURA
b ] - INDICATO PER BASSE VELOCITA DI TAGLIO
||
HC - GRADO MOLTO TENACE, IDEALE PER LA
| LAVORAZIONE DI ACCIAIO INOSSIDABILE A MEDIO
F2430 M20-40 Y e) - © | BASSE VELOCITA DI TAGLIO.
] - OTIIMA RESISTENZA ALLUSURA SIA CON
PVD LAVORAZIONI A SECCO CHE IN UMIDO.
R 1 -QUALITA MICROGRANO TENACE CON BUONA
T531 N - | . ° = () | @ | RESISTENZAAGLI URTI ED AGLI SHOCK TERMICI
- INDICATO PER MEDIE E MEDIO-BASSE
cVD [ VELOCITA' DI TAGLIO
[ ]
HC - QUALITA RESISTENTE ALLUSURA, IDEALE PER
F8110 ° o | LAVORAZIONI ATAGLIO NORMALE
- INDICATO PER MATERIALI RESISTENTI AL
PVD | S01-20 L CALORE
[ ]
HC -
P25-45 - GRADO INSERTO TENACE PER LAVORAZIONI
T1435 ®@ O Bl | © O |DIFFICILICON CONDIZIONI INSTABILI E A TAGLIO
M20-30 = INTERROTTO
CcVvD
||
. APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE ' APPLICAZIONE CONSIGLIATA o APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE
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2 QUALITY TOOLS ENGINEERING

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- SPECIALLY DEVELOPED CARBIDE
SUBSTRATE

- INNOVATIVE PVD COATING PROVIDING
EXCELLENT STRENGTH AND VERY GOOD
TOUGHNESS WITHOUT AFFECTING RED
gARDNESS AT BOTH LOW AND HIGH CUTTING

PEED

- SPEZIELL ENTWICKELTES KARBID-
SUBSTRAT

- INNOVATIVE PVD-BESCHICHTUNG FUR
EXCELLENTE ROBUSTHEIT UND OPTIMALE
ZAHIGKEIT OHNE BEEINTRACHTIGUNG DER
WARMHARTE BEI SOWOHL HOHEN ALS AUCH
NIEDRIGEN SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- SUBSTRAT DE CARBURE SPECIALEMENT
DEVELOPPE

- REVETEMENT EN PVD INNOVANT, FOURNIT
UNE ROBUSTESSE ET TENACITE EXCELLENTES,
SANS POUR AUTANT PORTER PREJUDICE A LA
DURETE A CHAUD A DE BASSES COMME A DE
HAUTES VITESSES DE COUPE.

- IDEAL GRADE FOR HIGH VOLUME MACHINING

- GOOD HEAT RESISTANCE AND THEREFORE
PERFECTLY SUITABLE FOR DRY MACHINING,
EVEN AT HICH CUTTING SPEEDS

- IDEALE SORTE FUR
HOCHVOLUMENFERTIGUNG

- GUTE HITZEBESTANDIGKEIT UND DAHER PER-
FEKT FUR DIE TROCKENBEARBEITUNG, AUCH MIT
HOHEN SCHNITTGESCHWINDIGEKEITEN

- DEGRE PLAQUETTE IDEAL POUR LA PRO-
DUCTION A HAUT VOLUME

- BONNE RESISTANCE A LA CHALEUR, QUI LE
REND PARFAITEMENT INDIQUE POUR L'USINAGE
A SEC MEME A DE HAUTES VITESSES DE COUPE

-HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD
TOUGHNESS

-SUITABLE FOR MEDIUM — HIGH CUTTING
SPEEDS FOR FINISHING AND ROUGHING
MAINLY ON GRAY IRON

- HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND GUTE
ZAHIGKEIT

- FUR MITTEL-HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN ZUM
SCHLICHTEN UND SCHRUPPEN, UBERWIE-
GEND AUF GRAUGUSS, GEEIGNET.

- HAUTE RESISTANCE A LUSURE ET BONNE
TENACITE

- INDIQUE POUR LES VITESSES HAUTES-
MOYENNES DE COUPE DANS LA FINITION ET
LE DEGROSSISSAGE PRINCIPALEMENT SUR
FONTE GRISE

- TURNING GRADE FOR GREY CAST IRON AND
NODULAR CAST IRON

- DREHSORTE_FUR DIE BEARBEITUNG VON
GUSS UND SPHAROGUSS

- DEGRE DE TOURNAGE POUR L'USINAGE DE
LA FONTE GRISE ET SPHEROIDALE

- WIDE RANGE OF APPLICATIONS, IDEAL FOR
ALL STEEL AND CAST IRON ALLOYS, GOOD PER-
FORMANCE ALSO ON INOX

- HOHE VIELSEITIGKEIT, IDEAL FUR ALLE
STAHL- UND GUSSLEGIERUNGEN, GUTE
LEISTUNG AUCH MIT INOXSTAHL

- VASTE GAMME D’EMPLOIS, IDEAL POUR
TOUS LES ALLIAGES EN ACIER ET FONTE, BON-
NES PERFORMANCES MEME SUR INOX

- HIGH TOUGHNESS,STRAIN STRENGHT AND
RESISTANCE TO CHIPPING

- SUITABLE FOR LOW CUTTING SPEEDS

- HOHE ZAHIGKEIT, UMFORMFESTIGKEIT UND
ABSPLITTERWINDERSTAND

- FUR GERINGE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN GEEI-GNET

- TENACITE ELEVEE,HAUTE RESISTANCE A LA
DEFORMATION ET A UEBRECHEMENT

- INDIQUEE POUR FAIBLE VITESSE DE COUPE
POUR OPERATIONS DURS ET DIFFICILES

- REMARKABLY TOUGH, IDEAL FOR MACHINING
STAINLESS STEEL AT MEDIUM-SLOW CUTTING
SPEEDS

- EXCELLENT WEAR RESISTANCE WITH BOTH
DRY AND WET MACHINING WORK

- SEHR ZAHE SORTE, IDEAL FUR
EDELSTAHLBEARBEITUNGEN MIT MITTLERER/
NIEDRIGER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT.

- AUSGEZEICHNETE VERSCHLEISSFESTIGKEIT]
BEI TROCKEN- UND NASSBEARBEITUNGEN.

- DEGRE TRES TENACE, IDEAL POUR
L'USINAGE DE L'ACIER INOXYDABLE A DES
VITESSES BASSES ET MOYENNES DE COUPE.

- RESISTANCE PARFAITE A LUSURE AVEC DES
USINAGES A SEC COMME A LEAU.

-TOUGH MICROGRAIN GRADE WITH HIGH
RESISTANCE TO SHOCK AND THERMAL
SHOCK.

-SUITABLE FOR MEDIUM AND MEDIUM-LOW
CUTTING SPEEDS

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER
STOSSFESTIGKEIT UND :
TEMPERATURWECHSELBESTANDIGKEIT

-FUR MITTLERE UND MITTEL-NIEDRIGE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN TENACE AVEC
BONNE RESISTANCE AU COUPS ET AU SHOCKS
THERMIQUES.

-INDIQUEE POUR MOYENNE ET MOYENNE-
FAIBLE VITESSE DE COUPE

- WEAR-RESISTANT GRADE, IDEAL FOR
NORMAL CUTTING

- SUITABLE FOR HEAT-RESISTANT MATERIALS

- VERSCHLEISSFESTE SORTE, IDEAL FUR
NORMALEN SCHNITT

- FUR HITZEBESTANDIGE MATERIALIEN
GEEIGNET

-QUALITE RESISTANTE A LUSURE, IDEAL
POUR USINAGE A COUPE NORMAL

-INDIQUEE POUR MATERIAUX RESISTANTES A
LA CHALEUR

- TOUGH DEGREE FOR DIFFICULT MACHINING
UNDER UNSTABLE CONDITIONS AND WITH
INTERRUPTED CUT

- ZKHE SORTE FUR SCHWERE
BEARBEITUNGEN UNTER UNSTABILEN
ggall\l'\ll('?'PNGEN UND MIT UNTERBROCHENEM

- DEGRE PLAQUETTE TENACE POUR USINA-
GES DIFFICILES DANS DES CONDITIONS INSTA-
BLES ET A COUPE INTERROMPUE

HT HW

CERMET

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX "AC- 1083 | quICK
P M K N | S H|PCK
DIN z z PAG. 580
= = z
SAU |SO g;’% ggé é'ﬁ'j _2§£
513 HRgl  ylBecx EEgizcs
5085 zgBEdsgEiglciiy INDICAZIONI - USO
E IDOZNQK&S“‘Eﬁgﬁi enacita 4 # ﬁ
i — EOopQumW LU=y ¥
L& LIZE XS DE|Z2e S8 2200 g | Toughness
R R R EE R I *
hheehel636RS22SS58SS 52
L -INSERTO CON MEDIA TENACITA
T5320 M2035 @ | O = @ | -INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
_ADATTO PER LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI
[ LEGATI E DEBOLMENTE LEGATI
CVD
[ |
AT - OTTIMA RESISTENZA ALL' USURA E BUONA
TENACITA.
T1225 M15-35| @ | O - ® | INDICATO PER UNA VASTA GAMMA DI
cVD [ APPLICAZIONI
[
HC — ;
P20-43 - - OTTIMA TENACITA , RESISTENZA ALLUSURA E
T540 wzs<o IR o o = @ | ALLASCHEGGIATURA
- INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI
cvD L] TAGLIO
[ ]

. APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE . APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE
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SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- MEDIUM TOUGH INSERT
- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS

- SUITABLE FOR MACHINING ALLOYED AND
WEAKLY ALLOYED STEELS

- WENDEPLATTE MIT MITTLERER ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET FUR BEARBEITUNGEN VON
LEGIERTEM UND SCHWACH LEGIERTEM STAHL

- PLAQUETTE AVEC TENACITE MOYENNE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE
HAUTES ET MOYENNES

- PREVUE POUR L'USINAGE DES ACIERS
ALLIES ET FAIBLEMENT ALLIES

-EXCELLENT RESISTANCE TO WEAR AND
GOOD TOUGHNESS

- SUITABLE FOR A WIDE RANGE OF
APPLICATIONS

-OPTIMAL VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND
GUTE ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR EINE BREITE PALETTE VON
ANWENDUNGEN

-OPTIMAL RESISTANCE A L'USURE ET BONNE
TENACITE

- INDIQUE POUR UNE VASTE GAMME
D’APPLICATIONS

-HIGH TOUGHNESS, RESISTANCE TO WEAR
AND CHIPPING

-SUITABLE FOR MEDIUM-LOW CUTTING
SPEEDS

-SEHR GUTER VERSCHLEISS, UND
AUSBRUCHFESTIGKEIT

-FUR MITTEL-NIEDRIGE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

_ -HAUTE TENACITE, RESISTANCE A L'USURE ET
A LUEBRECHEMENT

-INDIQUEE POUR MOYENNE-FAIBLE VITESSE
DE COUPE

HT

CERMET

HW

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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V C(mimin)

Velocita di taglio delle qualita lavorazione fori - Cutting speed of the machining bores grade

Schnittgeschwindigkeit bearbeitung von bohrungen (Vc) - Vitesse decoupe de la qualité usinage trous

QUALITY TOOLS ENGINEERING

VATERIALE
% | ke |C4010 DT63 | T110 T115 N3015 T120 T130 |F2120 F2425 F2435 T1415
PAG 1063 GR. Rm
P 1 125 230-270 | 310-400 50-200 130-250 | 170-190 | 220-400
2 180 230-270 | 260-350 50-200 130-250 | 170-190 | 220-400
3 250 230-270 | 220-300 50-200 130-250 | 170-190 | 220-400
4 220 230-270 | 220-330 50-200 130-250 | 170-190 | 220-400
5 | 300 | 230-270 | 180-280 50-200 130-250 | 170-190 | 220-400
6 180 230-270 | 250-350 50-200 130-250 90-150 220-400
7-8 |250-300| 180-230 | 200-350 50-200 60-180 90-150 200-320
9 350 180-230 | 150-220 50-200 60-180 90-150 200-320
10 | 200 | 160-200 | 200-350 50-200 80-200 | 120-200 | 180-320
11 | 350 | 160-200 | 150-220 50-200 80-200 | 120-200 | 180-320
_a 12 200 230-270 | 180-300 80-150 50-130 120-250 | 140-180 | 200-320
é E g g 13 330 170-240 | 150-250 40-70 50-130 120-250 | 140-180 | 200-320
ﬂ w 14.1 180 170-240 | 150-280 50-100 50-150 120-200 | 100-250 | 110-200
% é E % 14.2 |230-260| 130-160 | 100-150 50-90 50-150 60-160 40-160 55-150
8582
K 15 | 180 | 200-300 | 200-300 | 90-160 | 120-160 100-150 | 45-180 | 120-160 140-370
16 260 200-300 | 150-260 80-130 120-160 70-120 45-180 120-160 140-370
17 | 160 | 220-300 | 180-300 | 90-160 | 130-170 100-140 | 45-180 | 120-160 190-430
" 18 250 220-300 | 150-240 70-150 90-130 80-120 45-180 120-160 190-430
. é % % 19 130 250-350 | 170-280 90-160 140-200 120-180 45-180 140-220 180-520
% % % E 20 230 250-350 | 150-220 70-150 120-160 70-120 45-180 120-160 180-520
N | 21 60 300-1000 | 100-950 | 400-950 | 300-1000 | 80-600 | 100-400
22 | 100 300-800 | 100-950 | 160-950 | 300-800 | 80-600 | 100-400
23 75 200-500 | 100-950 | 320-950 | 200-500 80-600 100-400
24 90 200-400 | 100-950 | 240-950 | 200-400 80-600 100-400
25 130 200-300 | 100-800 | 160-800 | 200-300 80-600 100-400
26 | 110 200-450 | 100-600 | 200-520 | 200-450 | 80-600 | 100-400
‘ L 2 | w 200-400 | 100-600 | 200-800 | 200-400 | 80-600 | 100-400
% % % é 28 100 250-350 | 100-400 | 120-320 | 250-350 80-600 100-400
ch: E % E 29 200-500 60-180 300-500 80-600 100-600
£85% | 30 100-300 | 100-250 100-300 | 80-600 | 100-600
S 31 | 200 3045 20-50
32 | 280 2035 2050
33 250 20-35 15-40
2 g 34 350 18-30 20-35
§ g % q | 35 | 320 15-25 20-35
Egég 36 | Rm400 50-120 | 60-120 80-140
Egig 37 |rm1050 3050 | 30-80 80-140
H 38 | 55HRC
5%% 39 | 60HRe
%E% 40 | 400
T1<% | M | 55HRC

[6)]
[Ce]
N




V C(mimin)

Velocita di taglio delle qualita lavorazione fori - Cutting speed of the machining bores grade

Schnittgeschwindigkeit bearbeitung von bohrungen (Vc) - Vitesse decoupe de la qualité usinage trous

QUALITY TOOLS ENGINEERING

%o | ke | T516 | T3220 T1425 F2430 T531 F8110 T1435 T5320 T1225 T540
Pact06s | GR. | Rm | @NTIT
P 1 125 200-340 | 170-240 200-300 170-190 | 200-350 | 170-250 | 180-230
2 180 200-340 | 170-240 180-280 170-190 | 170-330 | 150-200 | 170-190
3 250 200-340 | 170-240 170-190 | 120-300 | 100-170 | 130-150
4 220 200-340 | 170-240 170-190 | 100-250 | 80-140
5 300 200-340 | 170-240 170-190 | 100-280 | 100-160
6 180 200-340 | 170-240 170-190 | 120-250 | 140-200 | 150-190
7-8 |250-300 150-290 | 100-190 90-150 70-200 100-160 | 90-150
9 350 150-290 | 130-210 120-200 | 100-250 | 100-150 | 70-130
10 200 160-290 | 130-210 120-200 | 70-200 80-140 | 120-200
1 350 160-290 | 130-220 140-180 | 100-250 | 80-170 50-100
_a 12 200 160-290 | 130-220 130-180 140-180 | 100-230 | 120-180 | 140-180
é E % g 13 330 160-290 | 130-220 100-140 140-200 | 100-230 | 80-140 110-160
(ﬁMZ.u_IJ 141 180 100-210 | 100-220 | 100-160 | 100-150 | 100-190 | 100-200 | 100-130 | 110-190
HES
Z :;(' = 5 14.2 |230-260 70-100 80-200 80-120 70-130 50-150 80-150 80-130 80-150
25He?
K 15 180 180-300 | 150-400 | 130-210
16 260 140-270 | 150-400 | 130-210
17 160 | 130-220 | 200-450 | 120-240
" 18 250 100-200 | 200-450 | 120-240
. é % % 19 130 150-280 | 200-550 | 150-250
f%%% 20 | 230 | 120220 | 200-550 | 150-250
N 21 60
22 100
23 75
24 90
25 130
26 110
E 27 | 9
R
% § % x 28 100
S 31 200 20-40 20-40 55-85 20-40
32 280 20-40 15-35 40-60 15-35
33 250 20-40 10-30 30-50 8-25
2 g 34 350 10-30 5-18 20-40 4-15
B % o0 | 35 | 320 1030 | 518 | 15-30 415
EE%é 36 | Rm400 10-30 | 80-130 | 30-55 80-130
50s5
S35 | 37 |Rrm1050 20-50 20-40 20-40 15-35
H 38 | 55HRC
5%%% 39 | 60HRe
%%% 40 | 400
SXI5 | 41 | 55HRC
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

0 01 0204 08 16 20

fn (mm)

CAMPI D’'IMPIEGO DEI ROMPITRUCIOLI LAVORAZIONE FORI
FIELDS OF APPLICATION FOR CHIP BREAKERS

EINSATZGEBIETE DER SPANBRECHER
CHAMPS D’USINAGE DE LE BRISE-COPEAUX
CAMPOS DE UTILIZACION DE ROMPEVIRUTAS PARA MANDRINADO

DT61T

DT61T

T120

T120

GRADI CONSIGLIATI
RECOMMENDED GRADES
EMPFOHLENE SORTEN
DEGRES CONSEILLES

i

FINITURA, LAV. LEGGERE
GENERICO, LAV. MEDIE
SGROSSATURA, LAV. PESANTI
MATERIALI ISO PAG 1063
TAGLIO CONTINUO
TAGLIO DISCONTINUO

TAGLIO INTERROTTO

FINISHING,LIGHT MACHING

GENERIC MEDIUM MACHINING

ROUGHING, HEAVY MACHINING

ISO MATERIALS PAGE 1063

CONTINUOUS CUT

DISCONTINUOUS CUT

INTERRUPTED CUT

SCHLICHTEN,LEICHTE BEARBEITUNG
ALLGEMEIN,MITTELSCHWERE BEARBEITUNG
SCHRUPPEN,SCHWERE BEARBETUNG
ISO-MATEREIALIEN,SEITE 1063
KONTINUIERLICHER SCHNITT
DISKONTINUIERLICHER SCHNITT

UNTERBROCHENER SCHNITT

FINISSAGE USINAGES LEGERES
GENERAL USINAGES MOYENS
DEGROSSISAGES,USINAGES LOURDS
MATERIAUX ISO PAG 1063
TRONCONNAGE CONTINU
TRONCONNAGE DISCONTINU

TRONCONNAGE INTERROMPU

® = APPLICAZIONE CONSIGLIATA RECOMMENDED APPLICATION EMPFOHLENER EINSATZ APPLICATION CONSEILLEE
O = APPLICAZIONE POSSIBILE POSSIBLE APPLICATION MOGLICHE ANWENDUNG APPLICATION POSSIBLE
ap (mm) = PROFONDITA DI PASSATA DEPTH OF CUT GANGTIEFE PROFONDEUR DE PASSE
fn (mm) = AVANZAMENTO AL GIRO FEED/REVOLUTION VORSCHUB PRO UMDREHUNG DEPLACEMENT AU TOUR
ap (mm)
A
16,0 O O é;g
8,0 DT63
H 4,0 DT63-T531 T531 T531
20 DT63
1,0
.B22 0
- fn (mm)
0 01 0204 08 16 20
ap (mm)
A
60 O O &
8,0
4,0 F8110 F8110
2,0
1,0
B33 F8110 F8110
" 0,5
» fn (mm)
0 01 0204 08 16 20
ap (mm)
A
16,0 O O %
8,0
4,0 F2120 F2120
2,0 F2120 F2120
10 F2120 F2120
G1 3 F2120 F2120
* 0,5
fn (mm)

0 01 0204 08 16 20
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@ QALY T00LS ENGINEERING.

ap (mm)

16,0
8,0
4,0
2,0
1,0
0,5

C4010

@

C4010

C4010

- fn (mm)

0 01 0204 08 16 20

.G42

a|

16,0
8,0
4,0
2,0
1,0
0,5

p (mm)
A

O

@)

T1415-T1425-F2425

T1415-T1425-F2425

@

T1425-F2425

T1425-F2425

T1415-T1425

T1415-T1425

olele\n
L1 \=
z|=[=[7]

0 01 0204 08 16 20

= fn (MmM)

ap (mm)
A
16,0 R O O @3
M
50 Ero [P [FEmmETm = ras i
i Ole| M| GRS | RETS | rFussTiams
2.0 ol e K| | 13220-T1415-T1425 | T3220-T1425
10 N
.G52 e
- fn (mm)
0 01 0204 08 16 20
ap (mm)
A
16,0 M R O O a%
[~ ST Pl
- T m
[ 2.0 o K T115 T115
1a Ol e N T115 T115
T115 T115
.G57P 0s ..=E
- fn (MmM)

0 01 0204 08 16 20

ap (mm)

16,0
8,0
4,0
2,0
1,0
0,5

A

= fn (Mm)

v R O &
n-ﬂ T540 T540 T540
nn-m T540 T540 T540
o0 K T120 T120
LA N T120 T120 T120

0 01 0204 08 16 20

ap (mm)

16,0
8,0
4,0
2,0
1,0
0,5

O

T110

T110

T110

T110

T110

T110

0 010204 08 16 20

- fn (mm)
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QUALITY T0OLS ENGINEERING

ap (mm)
A
Q Q 120
0 X
« 8 100
3o o
E = 60
Z DZ: 4,0
?D—: E 2,0
0 01 0203 0405 o6 MMM
ap (mm)
A
T LR O 0O 8
— AR 1o n_ﬂ T1225 T1225 T1225
N ‘; § o 80 uu-m T1225-F2430 | T1225-F2430 | T1225-F2430
NS o
5/ D Z 6.0 ﬁ
E> 4.0
= ’ 07 m
F44 Z S .E=E F2430 F2430
= 0 01 0203 0405 06> nmm
Insert (mm)
A
§ 13
O 1
=2
E 3 09
E o7 |
E Qo506
04 N
0 002004006008 010012 M (MM
ap (mm)
A
Q Q 120
0 X
= B 100
35 o
E = 60
= DZ: 4,0
g5
0 01 0203 0405 06 MMM
ap (mm)
fa) A
12,0
20 O 0O
N W 100
o N
< N 8,0
go .
= E 40 N3015 N3015
E % 07
2,0
or i |, .
= 0 01 0203 0405 06 mmm
Insert (mm)
A
é 13 |
ORT
5= 1
= 09
AN
g |
E Q506
04 N
0 003006009012050,18 MMM
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»

0 005 0,1 0,150,20,25 0,3

fn (mm)

T5320 T5320 T5320
T5320 T5320 T5320
T516 T516

ap (mm)

16,0“

14,0

12,0

10,0
8,0

6,0
4,0

2,0

| [
0005 0,1 01502025 03 M (Mm

T115

T115

T115
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Denominazione degli inserti per Lavorazione fori
Inserts designation for Machining bores

QUALITY TOOLS ENGINEERING

‘CNMG\ ‘120408\ ‘- -\-‘WSZP\

FORMA INSERTO SPOGLIA INFER. TOLLERANZA®/-{mm} TIPO INSERTO
1 SHAPE OF INSERT 2 RELIEF ANGLE 3 TOLERANCE+/-{mm} 4 TYPE OF INSERT
82° 3°J:§ m s d A NN N N
[ ]
A B m A +/-0,005 | +/-0,025 | +/-0,025 @ Y
8 | [ NE
il @ 5° = - © +-0,013 | +/-0,025 | +/-0,025 &\\=§ Q D=\
c D g 70-00° W TN [40°-60°
C °D E +-0,025 | +/-0,025 | +/-0,025
i —n c §=| r B
<:> 5 F | +-0005 | +-0025 | +-0013 0°-00° Ny
E H 15°D +/-0,025 | +-0,05 | +/-0,025 NN
= ! ! ] .
<j\/ G +/-0,13 F XY T N
Ij E 20°J H +/-0,013 | +/-0,025 | +/-0,013 e =
K L JE (9) J +/-0,005 | +/-0,025 :58?2 RN O N =
F 25° L 2 40°-60°
86° +/-0,013 | +/-0,025 +/-0,05 NS NN
M R Q d—- m K +/-0,13 H &-;\\\ W &-k\\
N A
G 30°‘sz L +/-0,05 | +4-0,013 | +/-0,025 70°-90°® @ 40°-60° &-&\
/-0,0 /-0,13 /-0,05 SPECIALE
S D T A N o[ 1} |:| M| E8% | Mgt J R | X S
- J L N +0,08 | +-0,025 | +/-0,05 e
A P 11°D S +j212 /0,05 Tg‘;z M NN
+/- +/- +/-
\% W = U 40,38 | +-0113 | +/-0,32 NN
SPESSORE RAGGIO
LUNGHEZZA TAGLIENTE
5 CUTTING EDGE LENGTH 6 THICKNESS 7 RADIUS 8 9
ad 1 < =i
T ! ! : YN s ; F
= [T\ Imamalfia| SN 00 () R
"t | Alc o |l k| m|RrR]s| T Vv]w N s @ - _
3,97 02 - j MO (mm) D
4,76 08 0203 NN s —
)
5,56 05 09 DY s Afr (mm)
6,00 03 E
6,35 06 | 07 | 06 06 06 | 11| 11|04 S mm 02 r=0,2
e e m ||*
7,94 07 T1 197 04 r=0,4
8,00 08 05 — =
02 2,38 05 r=0,5 ﬁ
945 | 16
952 [15-16] 09 | 11 | 09 | 16 | 15 | 09 09 | 16 | 16 | 06 T2 2,78 T —
10,00 10 06 03 3,18 06 =06
11,00 1
11,50 12
12,00 12 07 0s 4.76 N
12,62 18 05 5,56 e =4 S
12,70 12 |15 | 12 15-20 12 | 22 08 06 6,35 . =12
15,87 16 15 -« —
07 7,94 D
19,05 19 19 _
09 9,52 16 r=1,6
LETTERA DI IDENTIF. CAMPO DI LAVORAZIONE PREPARAZIONE TAGLIENTE
1 0 IDENTIFICATION LETTER 1 1 MACHINING TYPES 1 2 CUTTING EDGE PREPARATION 1 3
A N SGROSSATURA 1= SPECIFICO PER GHISA P= LUCIDATO
c ) ROUGHING ~  SPECIFIC FOR CAST IRON POLISH
7 NN
= R Eme 4 - BT
E S
_  SPECIFICO PER LEGHE DI ALLUMINIO
5
H T 7 =  SPECIFIC FOR ALUMINIUM ALLOYS
FINITURA 4 GEOMETRIA
I U FINISHING g = SPECIFICO PER ACCIAIO W= CON WIPER
J W 3 ~  SPECIFIC FOR STEEL ~ GEOMETRY
2 TAGLENTE AFFILATO WITH WIPER
K Y SHARP CUTTING EDGE 2=
N 4=
— INTERMEDI DI USO GENERICO
L Z m 1 SUPERFINITURA ‘ 5 ~  INTERMEDIATE FOR GENERAL USE
M SUPERFINISHING m g = =
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Lavorazione fori - Machining bores - Bearbeitung von bohrungen -

Usinage trous - Trabajo de los agujeros

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
Cc ET CERMET NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CCGT CARBIDE BESCHICHTET
CCMT GRADES RECOUVERTS
INSERTI POSITIVI - POSITIVE INSERTS - POSITIVE WENDEPLATTEN - PLAQUETTES POSITIVES o © olvw v wlvw|lo ol v
S| e|e dYI25 98 = o @
ART. cob. | d | s | d1 | r |38 sz NMNMMEREEIFIEEE
ola P Lo FE R g
A H CCET 060202 L .B22 65 | 635 | 238 | 28 | 02 - .
CCET 060204 L .B22 65 | 635 | 238 | 28 | 04 = =
B22
CCET 09T304 L .B22 97 | 952 | 397 | 44 | 04 . "
A E CCGT 060200 .G13 65 | 6,35 | 2,38 | 28 | 00 m
CCGT 060201 .G13 65 | 635 | 238 | 28 | 01 =
G13
CCGT 09T300 .G13 97 | 952 | 397 | 44 | 00 -
CCGT 09T301 .G13 97 | 952 | 397 | 44 | 01 =
A H CCGT 097302 .B33 97 | 952|397 | 44 | 02 "
v CCGT 097304 .B33 9.7 | 952 | 397 | 44 | 04 =
® B33
s Fga |ccaT 060201 .G57P 65 | 635 | 238 | 28 | 01 .
Yo (ui. |CCGT 060202 .G57P 65 | 6,35 | 238 | 28 | 02 [~
» ss57p |CCGT 060204 .G57P 65 | 635 | 238 | 28 | 04 =
CCGT 097302 .G57P 97 | 952 | 397 | 44 | 02 -
CCGT 097304 .G57P 97 | 952 | 397 | 44 | 04 [~
CCGT 097308 .G57P 9.7 | 952 | 397 | 44 | 08 =
Fe % (ccoT 060202 Z57 65 | 635 | 238 | 28 | 02 "
Yo [£N [ccaT 060204 257 65 | 6,35 | 238 | 28 | 04 =
% =
.Z57 |CCGT 09T302 257 97 | 952 | 397 | 44 | 02 "
CCGT 097304 .Z57 9.7 | 952 | 397 | 44 | 04 =
CCGT 097308 .Z57 97 | 952 | 397 | 44 | 08 =
% @ CCMT 060204 .G39 65 | 635 | 238 | 28 | 04 |m
G39 |CCMT 097304 .G39 97 | 952|397 | 44 | 04 |m
. : CCMT 060202 .G42 65 | 635 | 238 | 28 | 02 . .
CCMT 060204 .G42 65 | 635 | 238 | 28 | 04 | |m|m
.G42
CCMT 097302 .G42 97 | 952 | 397 | 44 | 02 - -
CCMT 097304 .G42 97 | 952 | 397 | 44 | 04 m| |(m|m
CCMT 097308 .G42 97 | 952 | 397 | 44 | 08 s |m|m
2 = CCMT 060204 .G52 65 | 635|238 | 28 | 04 " mmm "
% CCMT 060208 .G52 65 | 6,35 | 238 | 28 | 08 " " "
.G52
CCMT 097304 .G52 97 | 952|397 | 44 | 04 " m
CCMT 097308 .G52 97 | 952 | 397 | 44 | 08 MR =
; 2 ™ oL v v v o ol
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX o3 elw S g 239 2
< | = - | - NN N == | ™| 1 © | —
[SRN=] == Lk~ - | -
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER ole olo|le|e|o|0O °
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ BN ) [ B BN ] (@] [ ] [e N Ne)
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE o|le (o] (o] [oNNONN }
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS o °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMPRA'" - HARD AND HARDENED MATERIAL )
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 599
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Lavorazione fori - Machining bores - Bearbeitung von bohrungen -

Usinage trous - Trabajo de los agujeros

QUALITY TOOLS ENGINEERING

I i HT HW HC
d 7 41 TCGT T CERMET NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
SMU45 ﬁ i (o] 31 CARBIDE BESCHICHTET
35"%\_7 4 J L T MT 7 GRADES RECOUVERTS
! > o R P
INSERTI POSITIVI - POSITIVE INSERTS - POSITIVE WENDEPLATTEN - PLAQUETTES POSITIVES =) olvw w v v ol|wv 0
S 22818 5|99 %5 9 QT e S
ART. COD. | d s d1 ro|= P I IR IR - v
o FlF|FF|F LWL - =
% ﬁ SMUA45 10T2 .X55 95 | 61 | 283 | 28 | - . " .
Fz .X55
E //ﬁ: TCGT 110202 .G39 11,0 | 635|238 | 28 | 02 |m
Fz .G39
2 @ TCGT 110204 .G57P 110 | 635 | 238 | 28 | 04 u
P =
e é TCGT 110202 FN .Z57 1,0 | 635 | 238 | 28 | 02 n
% ® |TCGT 110204 FN .Z57 11,0 | 6,35 | 238 | 28 | 04 ]
Z57
I TCMT 110204 .G39 11,0 | 635 | 238 | 28 | 04 |m
4
.G39
e A TCMT 110202 .S42 11,0 | 635 | 238 | 28 | 0,2 [ ]
% - ) | TCMT 110204 .S42 11,0 | 635 | 238 | 28 | 04 n ]
.S42
% A TCMT 080204 .G52 82 | 476 | 238 | 23 | 04 ]
b G52 |TCMT 110204 .G52 11,0 | 635 | 238 | 28 | 04 E EEEE ]
TCMT 110208 .G52 11,0 | 6,35 | 238 | 28 | 08 | E (L [ ]
, o oW v L v o|ln n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S 2I®IRIS2(S 2T N T Q S
< (|~ O NN~ || O T N ['r)
o [ i i LR A N e e - [
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER O [ BN NNcREoNN NN NEONN ) [ [ )
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] [oRN ] [ BN ) (@] [ ] O [}
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE (0] [oRN BN BN J O|O| @
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN olo o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS ololo o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
600 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Lavorazione fori - Machining bores - Bearbeitung von bohrungen -

Usinage trous - Trabajo de los agujeros

QUALITY TOOLS ENGINEERING

= HT HW HC
CERMET NON RIVESTITI RIVESTITI
XCET (ﬁi‘“ e couTh coes
XCNT i GRADES RECOUVERTS
—| Sl a
: 3 ° 8
ART. cob. [ d | b s | d1 | r = o B
Fe FPj XCET040102FR zZ57P 4 | 45 | 88 | 1,80 | 210 | 02 n
A !gl XCET 040104FR .Z57P 4 | 45 | 88 | 1,80 | 210 | 04 n
By  z57p |XCET 050202FN .z57P 5 | 58 | 88 | 21 | 225]| 02 n
XCET 050204FN .Z57P 5 | 58 | 88 | 21 | 225 04 n
XCET 060202FN .Z57P 6 | 65 | 88 | 238 25 | 02 n
XCET 060204FN .Z57P 6 | 65 | 88 | 238 | 25 | 04 n
XCET 070304FN .Z57P 7 | 76 | 88 | 318 | 28 | 04 n
XCET 080304FN .Z57P 8 | 85 | 88 | 318 | 34 | 04 n
XCET 09T304FN .Z57P 9 | 96 | 88 | 397 | 34 | 04 n
XCET 10T304FN .Z57P 10 | 106 | 88 | 397 | 44 | 04 n
XCET 10T308FN .Z57P 10 | 10,6 | 88 | 3,97 | 44 | 08 n
XCET 130404FN .Z57P 13 | 135 | 88 | 476 | 53 | 04 n
XCET 130408FN .Z57P 13 | 135 | 88 | 476 | 53 | 08 n
XCET 170508FN .Z57P 17 | 175 | 88 | 556 | 53 | 04 n
i XCNT040102ER N54 New| 4 | 45 | 88 | 1,80 210 | 02 m -
Pol | X0 [XCNT 040104ER .N54 4 | 45 | 88 | 1,80 | 210 | 04 m n
Yol T IXCNT 050202EN N54 New| 5 | 58 | 88 | 21 | 225| 02 m ™
B .N54 xCNT 050204EN N54 5 | 58 | 88 | 21 | 225 04 = ™
XCNT 060202EN .N54 New| 6 | 65 | 88 | 2,38 | 25 | 02 m -
XCNT 060204EN .N54 6 | 65 | 88 | 238 | 25 | 04 = n
XCNT 070304EN .N54 7 | 7.6 | 88 | 318 | 2.8 | 04 m =
XCNT 080304EN .N54 8 | 85 | 88 | 318 | 34 | 04 n n
XCNT 09T304EN .N54 9 | 96 | 88 | 397 34 | 04 = n
XCNT 10T304EN .N54 10 | 10,6 | 88 | 3,97 | 44 | 04 m =
XCNT 10T308EN .N54 New| 10 | 10,6 | 88 | 3,97 | 44 | 08 m -
XCNT 130404EN .N54 12,5 | 135 | 88 | 476 | 53 | 04 = n
XCNT 130408EN .N54 New| 12,5 | 13,5 | 88 | 4,76 | 53 | 08 m -
XCNT 170508EN .N54 17 | 175 | 88 | 556 | 53 | 08 n n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX o = §
P [ [
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ )
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE 0]
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ )
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN PY
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEC-:HE RESISTFNTI AL CALORE - HEAT RESISTANT A'LLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI EJ'EMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL )
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
H DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 601

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Lavorazione fori - Machining bores - Bearbeitung von bohrungen -

Usinage trous - Trabajo de los agujeros

QUALITY TOOLS ENGINEERING

70 HT HW HC
T L CERMET NON RIVESTITI RIVESTITI
AL E CEARBIDE. CoESCHIGHTET
XCHX" 7d1 GRADES RECOUVERTS
=
wn o n
o S < S
ART. COD. | d b S d1 r = N =
XCHX 040102 .F44 4,0 6,35 88 1,59 | 225 | 0,2 | ] ]
XCHX 040104 .F44 4,0 | 6,35 88 1,59 | 225 | 04 L u
XCHX 05T102 .F44 50 |7,938| 88 1,98 | 2,8 0,2 L u
XCHX 05T104 .F44 50 |7,938| 88 1,98 | 2,8 0,4 | ] L
XCHX 060202 .F44 55 | 8,73 88 2,38 | 2,8 0,2 L ]
XCHX 060204 .F44 55 | 8,73 88 2,38 | 2,8 0,4 L u
XCHX 070304 .F44 7,5 12,0 88 3,18 | 3,4 0,4 | ] ]
XCHX 070308 .F44 75 | 12,0 88 3,18 | 3,4 0,8 L ]
XCHX 090304 .F44 9,0 | 14,29 | 88 3,18 | 44 0,4 L u
XCHX 090308 .F44 9,0 |1429| 88 3,18 | 44 0,8 | ] ]
XCHX 107304 .F44 10,0 (15,875 88 3,97 | 59 0,4 L ]
XCHX 10T308 .F44 10,0 (15,875 88 3,97 | 59 0,8 L u
XCHX 130508 .F44 13,0 | 21,0 88 556 | 7,0 0,8 | ] ]
XCHX 040102 .F47P 40 | 6,35 88 1,59 | 2,25 | 0,2 ]
% !___6_;_._,: XCHX 040104 .F47P 4,0 | 6,35 88 1,59 | 225 | 04 u
% v XCHX 05T102 .F47P 50 |7,938| 88 1,98 | 2,8 0,2 u
F" F47P XCHX 05T104 .F47P 50 |7,938| 88 1,98 | 2,8 0,4 ]
XCHX 060202 .F47P 55 | 873 88 2,38 | 2,8 0,2 u
XCHX 060204 .F47P 55 8,73 88 2,38 | 2,8 0,4 u
XCHX 070304 .F47P 7,5 12,0 88 3,18 | 3,4 0,4 ]
XCHX 070308 .F47P 75 | 12,0 88 3,18 | 3,4 0,8 u
XCHX 090304 .F47P 9,0 | 1429| 88 3,18 | 44 0,4 u
XCHX 090308 .F47P 9,0 | 1429 | 88 3,18 | 44 0,8 ]
XCHX 107304 .F47P 10,0 (15,875 88 3,97 | 59 0,4 u
XCHX 107308 .F47P 10,0 /15,875 88 3,97 | 59 0,8 u
XCHX 130508 .F47P 13,0 | 21,0 88 556 | 7,0 0,8 ]
. w o 'e)
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX § g g
z [ [
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER °
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] ()
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN O
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANTALLOYS _ ®
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ]
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW DOARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
602 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




