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IL NOSTRO LAVORO È 
CONTRIBUIRE A MIGLIORARE IL TUO.
OUR WORK IS IMPROVE YOURS.OUR WORK IS IMPROVE YOURS.

Perché lavorare bene quando puoi lavorare meglio?
Ci impegniamo a fornirti utensili, inserti, attrezzature e strumenti, 
standard o personalizzati, adatti alla tua produzione. 
Why work well when you can work better?
We are committed to providing you with tools, inserts, equipment and tools, 
standard or customized, suitable for your production.

SERVIZIO CLIENTI
CUSTOMER CARE

I nostri operatori sono a tua disposizione per 
comunicarti informazioni e preventivi sui prodotti 
che scegli a catalogo o che hai concordato con i 
nostri tecnici. Il nostro responsabile commerciale 
può incontrarti anche presso la tua azienda.

Our operators are at your disposal to communicate 

information and quotes on the products you choose 

in the catalog or that you have agreed with our 

technicians. Our sales manager can also meet you 

at your company.

CONSULENZA
ADVICE

I nostri tecnici lavorano con i clienti per proporre 
le soluzioni adatte alle loro esigenze produttive: i 
nostri prodotti, standard e speciali, sono infatti 
progettati e realizzati anche attraverso le 
informazioni degli utenti finali, raccolte nelle 
diverse prove e analisi sul campo.

Our technicians work with customers to propose the 

solutions suited to their production needs: our products, 

standard and special, are in fact designed and 

manufactured also through the information 

of the end users, collected in the various tests 

and analysis in the field.

ASSISTENZA TECNICA
TECHNICAL ASSISTANCE

Vogliamo essere il tuo punto di riferimento 
nell’acquisto dei prodotti, ma anche dopo la 
vendita. Ecco perché ti garantiamo un servizio di 
assistenza tecnica continuativo: potrai chiamarci e 
scriverci per consultarti con i nostri esperti. 

We want to be your point of reference in the purchase 

of products, but also after the sale. That's why we 

guarantee a continuous technical assistance service: 

you can call us and write us to consult with our experts.
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Utensili di perforazione

Punte a centrare

Punte a centrare 43

Punte NC 46

Punte NC a inserti •
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Punte elicoidali HSS

INFORMAZIONI
Panoramica punte elicoidali  

Materiale di taglio HSS
50

Punte elicoidali

DIN 1897
52

Punte elicoidali piccolissime

da 0,05 mm
61

Punte elicoidali

DIN 338
62

Punte elicoidali

DIN 340
86

Punte per fori profondi 

TDXL
92

Punte elicoidali con codolo MK 95

Allargatori 101

Punte a gradino

HSS
103

Punte per carotaggio HSS 105

Punte per pietra e cemento 106

Punta elicoidali VHM

INFORMAZIONI
Panoramica punte elicoidali 

VHM
108

Punta elicoidali VHM 

3xD
110

Punta elicoidali VHM 

5xD
125

Punte ad alte prestazioni VHM

AluSpeed 5D

•
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Punte ad alte prestazioni VHM

8xD
136

Punte ad alte prestazioni VHM

12xD
138

Punte per fori profondi VHM 

TiAlNplus fino a 30xD

•
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Punte piatte VHM 148

Utensili di perforazione VHM 

per materiali fibrosi
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Punte alesatore VHM 152

Punte VHM

con 3 taglienti
153

Punte a gradino VHM 154

Utensili di perforazione modulari

INFORMAZIONI
Panoramica  

utensili di perforazione modulari
155

Punte con testa sostituibile 

ETD 840
156

Sistema di foratura T-A con  

inserti da taglio
162

Punte con testa sostituibile

GEN3SYS® XT Pro

•
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Punte per foratura dal pieno 

a inserti
176

Punte per foratura dal pieno a 

inserti SCS, SCC, TDS, TDC

•
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Sistema di foratura a inserti

VORTEX DRILL
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Utensile di foratura e tornitura 190

Bareno di precisione, regolabile 191

Allargatore a dimensione fissa •
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Svasatore in trazione 45° •
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Utensile per foratura dal pieno 

SARADRILL
195

Maschio a mano

INFORMAZIONI Panoramica maschi a mano 198

Maschio a mano 199

Maschi a macchina

INFORMAZIONI
Panoramica 

Maschi a macchina
204

Maschi a macchina  

per filetti di base e filetti passanti
208

Maschi universali  

Set

•
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Maschi a macchina  

Synchro
227

Maschi a macchina  

S-TAP con Weldon
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Maschi a macchina 

S-SFT, forma E
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Maschi universali 

UNC, UNF
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Filettatori a macchina

INFORMAZIONI
Panoramica  

filettatori a macchina
268

Filettatori a macchina 270

Utensili di filettatura e accessori

Distruggi maschi VHM 276

Punta per foratura a flusso 277

Set di riparazione filetti  

Helicoil plus
280

INFORMAZIONI Panoramica filiere 281

Filiere 282

Set utensili per filettatura 288

Accessori per maschi  

e filiere
291

Utensili di svasatura e sbavatura

INFORMAZIONI Panoramica svasatori 294

Svasatori conici e sbavatori 295

Svasatori conici e sbavatori

EUC-Speed 60° e 90°

•
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Lamatore 305

Utensili di alesatura

INFORMAZIONI Panoramica alesatori 309

Alesatori 314

Alesatori ad alte prestazioni

HNC ecoSpeed

•
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Alesatori ad alte prestazioni 

VHM
322

Alesatori a testa sostituibile •
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Utensili di levigatura •
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Utensili per mandrini

INFORMAZIONI Utensili a laminazione fine 328

Sistema di utensili MHD 

a mandrino
329

Informazioni tecniche, suggerimenti di utilizzo 340
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Materiale di taglio Acciaio rapido ad elevate prestazioni
Acciaio rapido ad elevate  

prestazioni lega di cobalto
Metallo duro pieno

Rivestimento Rivestimento in nitruro di titanio
Rivestimento in nitruro di  

titanio-carbonio

Rivestimento in nitruro  

di titanio-alluminio

Trattamento superficiale superficie nitrurata
superficie vaporizzata  

(trattamento a vapore)

Tipo / Profilo
ad es. Tipo N,  

per materiali normali

ad es. Tipo TLP

Profilo a foro profondo

ad es. Tipo VA

per lavorazione INOX

Norma A norma DIN 338 A norma ISO 10898 Realizzazione a norma del costruttore

Versione codolo
Codolo cilindrico  

a norma DIN 6535 HA

Codolo cilindrico con 

superficie di serraggio Weldon
Codolo Cono Morse

Profondità di foratura
profondità di foratura possibile  

minimo 3 x diametro

Angolo punta
L’angolo della punta do  

foratura è di 118°

Affilatura punte Affilatura conoide Tagliente trasversale a punta Affilatura a spoglie

Angolo elica
L’angolo dell’elica è di 15°

torsione destrorsa

Maschi 40°  

torsione destrorsa

Forma punta a centrare
Forma A

per fori di centratura  

senza svasatura di protezione

Forma B

per fori di centratura con  

svasatura di protezione conica

Forma R

per fori di centratura  

con raggio

Angolo di svasatura L’angolo di svasatura è di 60°

Filettatura filettatura metrica filettatura metrica passo fine British Standard Whitworth

Profondità filetto
possibile profondità filetto  

2,5 x diametro nominale

Angolo fianchi L’angolo dei fianchi è di 60°

Incisione
Maschi con imbocco 

su 3,5–5 filetti

Maschi con  

imbocco corretto

Maschi con scanalatura diritta;

Maschi con scanalature per olio

Tipo di foro filettato per filetti di base per filettatura passante per filetti di base e passanti

Versione con canale 
di raffreddamento

Uscita refrigerante assiale Uscita refrigerante radiale

Valori di taglio
ulteriori informazioni come ad esempio 

suggerimenti per i valori di taglio nell’allegato tecnico

Panoramica icone lavorazione fori INFORMAZIONI
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• per fori di centratura senza svasatura di protezione DIN 332 A
• scanalatura elicoidale
• superficie lucida
• Ø 0,5 mm e 0,8 mm con taglio monolaterale
• 100101.... versione con rettifica di precisione 

100141....rettificate dal pieno

Punte a centrare  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10     40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D k12
mm

D1 h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

0,5 3,15 25 0,6 - 0,9 0,05 5 100101 0050 3,50    

0,8 3,15 25 1,0 - 1,3 0,05 5 100101 0080 3,50 5 100141 0080 2,70

1 3,15 31 1,3 - 1,7 0,05 5 100101 0100 3,47 5 100141 0100 2,70

1,25 3,15 31 1,6 - 2,0 0,05 5 100101 0125 3,42 5 100141 0125 2,70

1,6 4 35 2,0 - 2,6 0,05 5 100101 0160 3,50 5 100141 0160 2,70

2 5 40 2,5 - 3,1 0,05 5 100101 0200 4,15 5 100141 0200 3,32

2,5 6,3 45 3,1 - 3,8 0,05 5 100101 0250 5,20 5 100141 0250 3,79

3,15 8 50 3,9 - 4,6 0,07 5 100101 0315 5,75 5 100141 0315 4,69

4 10 55 5,0 - 5,9 0,07 1 100101 0400 6,65 1 100141 0400 5,80

5 12,5 63 6,3 - 7,2 0,07 1 100101 0500 10,70 1 100141 0500 9,20

6,3 16 71 8,0 - 8,9 0,14 1 100101 0630 17,90 1 100141 0630 15,80

8 20 80 10,1 - 11,1 0,14 1 100101 0800 44,50 1 100141 0800 27,60

10 25 100 12,8 - 13,8 0,21 1 100101 1000 81,— 1 100141 1000 48,80

1101 1102

 

            
• per fori di centratura senza svasatura di protezione DIN 332 A
• con scanalatura elicoidale, elevata precisione di concentricità
• 100109.... con rivestimento TiAlN 

100149.... Superficie lucida

Punte a centrare  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10   60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D k12
mm

D1 h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

TiAlN 
 n. articolo €

lucido 
 n. articolo €

1 3,15 31 1,3 - 1,7 0,05 5 100109 0100 11,40 5 100149 0100 4,86

1,25 3,15 31 1,6 - 2,0 0,05 5 100109 0125 11,40 5 100149 0125 5,20

1,6 4 35 2,0 - 2,6 0,05 5 100109 0160 11,40 5 100149 0160 5,05

2 5 40 2,5 - 3,1 0,05 5 100109 0200 11,90 5 100149 0200 5,90

2,5 6,3 45 3,1 - 3,8 0,05 5 100109 0250 13,95 5 100149 0250 6,95

3,15 8 50 3,9 - 4,6 0,07 5 100109 0315 17,— 5 100149 0315 7,30

4 10 55 5,0 - 5,9 0,07 1 100109 0400 20,70 1 100149 0400 8,85

5 12,5 63 6,3 - 7,2 0,07 1 100109 0500 37,50 1 100149 0500 14,80

1101 1102

 

 

        

Contenuto   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

3 pz. 1,6 x 4 mm, 3 pz. 2 x 5 mm, 3 pz. 2,5 x 6,3 mm, 
3 pz. 3,15 x 8 mm, 2 pz. 4 x 10 mm, 1 pz. 5 x 12,5 mm

100109 1015 78,50 100111 0001 63,50

1101 1102

Set

Fig. Forma A

 

 

100109 1015

Fig. Forma A
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• versione lunga per centraggi con problemi di accesso
• per fori di centratura senza svasatura di protezione DIN 332 A
• Con scanalatura elicoidale, elevata precisione di concentricità
• Superficie lucida
• simile a DIN 333A

Punta a centrare, lunga 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10   60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D k12
mm

D1 h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

0,75 3,5 120 1,0 - 1,3 0,05 5 100103 0075 37,50

1 4 120 1,3 - 1,7 0,05 5 100103 0100 14,50

1,6 5 120 2,0 - 2,6 0,05 5 100103 0160 13,40

2 6 120 2,5 - 3,1 0,05 5 100103 0200 13,45

2,5 8 120 3,1 - 3,8 0,05 5 100103 0250 15,60

3,15 10 120 3,9 - 4,6 0,07 5 100103 0315 18,60

4 10 120 5,0 - 5,9 0,07 1 100103 0400 23,60

5 14 120 6,3 - 7,2 0,07 1 100103 0500 49,80

1101

 

          
• versione extra lunga per centraggi con problemi di accesso
• per fori di centratura senza svasatura di protezione DIN 332 A
• Con scanalatura elicoidale, elevata precisione di concentricità
• Superficie lucida
• simile a DIN 333A

Punta a centrare, extra lunga 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10   60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D k12
mm

D1 h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2 5 200 2,5 - 3,1 0,05 5 100104 0200 55,—

2,5 6,3 200 3,1 - 3,8 0,05 5 100104 0250 56,—

3,15 8 200 3,9 - 4,6 0,07 5 100104 0315 53,—

4 10 200 5,0 - 5,9 0,07 1 100104 0400 57,—

1101

 

Fig. Forma A

 

 

Fig. Forma A
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45I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

          
• per fori di centratura senza svasatura di protezione DIN 332 A
• scanalatura elicoidale, superficie lucida
• versione con rettifica di precisione, elevata precisione di concentricità
• con grande appoggio superficiale del semilavorato alla contropunta
• idoneo per semilavorati pesanti con l‘uso di contropunte rotanti

Punta a centrare 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-80 50-60 25-40 20-30 20-30 15-25 50-60 35-50 20-30 20-25 20-25 100-150 70-90 70-90  20-35   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D k12
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1 3,15 31,5 1,3 - 1,7 0,06 100501 0100 37,10

1,25 3,15 31,5 1,6 - 2,0 0,06 100501 0125 37,10

1,6 4 35,5 2,0 - 2,6 0,06 100501 0160 38,70

2 5 40 2,5 - 3,1 0,06 100501 0200 43,30

2,5 6,3 45 3,1 - 3,8 0,06 100501 0250 48,60

3,15 8 50 3,9 - 4,6 0,07 100501 0315 58,70

4 10 56 5,0 - 5,9 0,07 100501 0400 70,20

5 12,5 63 6,3 - 7,2 0,07 100501 0500 104,50

1103

 

          
• per fori di centratura con raggio DIN 332 R
• collegano un appoggio anulare del semilavorato alla contropunta con i 

vantaggi della svasatura di protezione; sede del semilavorato migliorata
• elevata stabilità grazie al passaggio radiale
• rischio di rottura ridotto
• scanalatura elicoidale, superficie lucida

Punte a centrare con raggio 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10   60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D k12
mm

D1 h7
mm

R
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1 3,15 2,9 31 3,0 - 3,3 0,05 5 100107 0100 3,75

1,25 3,15 3,15 31 3,3 - 3,6 0,05 5 100107 0125 3,75

1,6 4 4 35 4,2 - 4,7 0,05 5 100107 0160 3,75

2 5 5 40 5,0 - 5,4 0,05 5 100107 0200 3,97

2,5 6,3 6,3 45 6,3 - 6,8 0,05 5 100107 0250 4,45

3,15 8 8 50 8,0 - 8,5 0,07 5 100107 0315 5,50

4 10 10 55 10,0 - 10,6 0,07 1 100107 0400 7,10

5 12,5 12,5 63 12,5 - 13,1 0,07 1 100107 0500 11,15

6,3 16 16 71 16,0 - 16,6 0,14 1 100107 0630 20,30

1101

 

Fig. Forma A

 

 

Fig. Forma R
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• per fori di centratura con svasatura di protezione DIN 332 B
• Fori di centratura a 60°, con svasatura di protezione conica a 120°
• ampio appoggio superficiale del semilavorato sulla contropunta con i vantaggi della svasatura di protezione
• idoneo per semilavorati in cui si presentano tensioni di deformazione durante la lavorazione
• scanalatura elicoidale, superficie lucida

Punta a centrare con svasatura di protezione 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  15-25 10-15 6-10   60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D k12
mm

D1 h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1 4 35 1,3 - 1,7 0,05 5 100105 0100 5,05

1,25 5 40 1,6 - 2,0 0,05 5 100105 0125 5,75

1,6 6,3 45 2,0 - 2,6 0,05 5 100105 0160 6,50

2 8 50 2,5 - 3,1 0,05 5 100105 0200 7,15

2,5 10 55 3,1 - 3,8 0,05 5 100105 0250 9,35

3,15 11,2 62 3,9 - 4,6 0,07 5 100105 0315 11,85

4 14 69 5,0 - 5,9 0,07 1 100105 0400 17,20

5 18 77 6,3 - 7,2 0,07 1 100105 0500 27,60

6,3 20 80 8,0 - 8,9 0,14 1 100105 0630 37,50

1101

 

Punta NC

• S°= angolo punta 90° o 120°
• Affilatura di precisione
• Versione a 90° da Ø 4 mm a punta
• alta stabilità grazie alle scanalature per trucioli corte
• per una foratura precisa e rapida su macchine NC/CNC e centri di lavoro

            

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  40-50 30-40 6-10 5-6  60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

                 

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

90° 
 n. articolo €

90°, TiN 
 n. articolo €

120° 
 n. articolo €

120°, TiN 
 n. articolo €

3 3 50 10 0,07 100130 0300 6,90 100131 0300 10,75 100120 0300 6,90 100121 0300 10,75

4 4 52 12 0,07 100130 0400 6,90 100131 0400 10,75 100120 0400 6,90 100121 0400 10,75

5 5 60 15 0,07 100130 0500 7,40 100131 0500 12,— 100120 0500 7,40 100121 0500 12,—

6 6 66 20 0,14 100130 0600 9,55 100131 0600 13,85 100120 0600 9,55 100121 0600 13,85

8 8 79 25 0,14 100130 0800 10,60 100131 0800 18,30 100120 0800 10,60 100121 0800 18,30

10 10 89 25 0,21 100130 1000 13,95 100131 1000 22,80 100120 1000 13,95 100121 1000 22,80

12 12 102 30 0,21 100130 1200 17,50 100131 1200 30,90 100120 1200 17,50 100121 1200 30,90

16 16 115 35 0,28 100130 1600 32,40 100131 1600 50,— 100120 1600 32,40 100121 1600 50,—

20 20 131 40 0,28 100130 2000 44,70 100131 2000 83,50 100120 2000 44,70 100121 2000 83,50

1101 1101 1101 1101

 

 

    

Contenuto 90° 
 n. articolo €

4 pezzi: 6, 8, 10 e 12 mm 100130 0001 49,—

1101

Set

Fig. Forma B
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• versione lunga per lavorazioni con problemi di accesso
• S°= angolo punta 90° o 120°
• Affilatura di precisione con tagliente trasversale sottile
• alta stabilità grazie alle scanalature per trucioli corte
• per una foratura precisa e rapida su macchine NC/CNC e centri di lavoro

Punta NC, lunga 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-45 15-25 10-15 6-10 6-10  40-50 30-40 6-10 5-6  60-90 35-50 40-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

90° 
 n. articolo €

120° 
 n. articolo €

4 4 100 12 0,07 100132 0400 44,20 100122 0400 44,20

5 5 120 15 0,07 100132 0500 44,20 100122 0500 44,20

6 6 140 20 0,14 100132 0600 42,70 100122 0600 42,70

8 8 140 25 0,14 100132 0800 51,50 100122 0800 51,50

10 10 170 25 0,21 100132 1000 54,50 100122 1000 54,50

12 12 170 30 0,21 100132 1200 80,— 100122 1200 80,—

16 16 200 35 0,28 100132 1600 116,— 100122 1600 116,—

20 20 200 40 0,28 100132 2000 143,— 100122 2000 143,—

1101 1101

 

          
• S°= angolo punta 90° o 120°
• scanalatura elicoidale
• Materiale di taglio metallo duro pieno K10
• per una foratura precisa e rapida su macchine NC/CNC e centri di lavoro

Punta a centrare VHM-NC 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-100 55-75 30-50 25-50 25-50  80-100 60-90 30-35 25-35  100-180 100-180 90-120  25-30   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

90° 
 n. articolo €

120° 
 n. articolo €

5 5 62 14 0,07 100520 0500 24,10 100530 0500 24,10

6 6 66 16 0,13 100520 0600 25,— 100530 0600 25,—

8 8 79 21 0,13 100520 0800 35,10 100530 0800 35,10

10 10 89 25 0,20 100520 1000 49,80 100530 1000 49,80

12 12 102 30 0,20 100520 1200 64,50 100530 1200 64,50

16 16 115 37,5 0,27 100520 1600 119,— 100530 1600 119,—

20 20 131 45 0,27 100520 2000 212,— 100530 2000 212,—

1103 1103
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• S°= angolo punta 90°, 120° e 142°
• Codolo cilindrico con superficie di serraggio a norma DIN6535-HB (da Ø 6 mm)
• Materiale di taglio VHM grana ultrafine, rivestimento TiAlN
• Preforatura e alesatura su macchine NC e CNC
• Versione con angolo punta 142° per preforatura per l‘ingaggio delle seguenti punte elicoidali

Punta NC HPC 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-100 55-75 30-50 25-50 25-50 20-35 80-90 70-90 35-40 30-40 30-40 150-200 100-180 110-140  25-30   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

             

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

90° 
 n. articolo €

120° 
 n. articolo €

142° 
 n. articolo €

3 3 38 8 0,07 100540 0300 26,20 100550 0300 26,20 100560 0300 26,20

4 4 50 10 0,07 100540 0400 26,20 100550 0400 26,20 100560 0400 26,20

5 5 50 13 0,07 100540 0500 26,20 100550 0500 26,20 100560 0500 26,20

6 6 57 13 0,13 100540 0600 35,70 100550 0600 35,70 100560 0600 35,70

8 8 63 19 0,13 100540 0800 44,60 100550 0800 44,60 100560 0800 44,60

10 10 66 20 0,20 100540 1000 61,50 100550 1000 61,50 100560 1000 61,50

12 12 73 22 0,20 100540 1200 74,50 100550 1200 74,50 100560 1200 74,50

16 16 82 24 0,27 100540 1600 133,— 100550 1600 133,— 100560 1600 133,—

20 20 92 30 0,27 100540 2000 220,— 100550 2000 220,— 100560 2000 220,—

1167 1167 1167

 

            
• S°= angolo punta 90° e 142°
• versione lunga per compensazione dei profili di interferenza
• Codolo cilindrico DIN6535-HA
• Materiale di taglio VHM grana ultrafine, rivestimento TiAlN
• Preforatura e alesatura su macchine NC e CNC

Punta NC HPC, extra lunga 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-100 55-75 30-50 25-50 25-50 20-35 80-90 70-90 35-40 30-40 30-40 150-200 100-180 110-140  25-30   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

90° 
 n. articolo €

142° 
 n. articolo €

4 6 120 10 0,07 100545 0400 44,60 100565 0400 44,60

5 6 132 13 0,07 100545 0500 44,60 100565 0500 44,60

6 6 139 15 0,13 100545 0600 44,60 100565 0600 46,90

8 8 165 17 0,13 100545 0800 72,50 100565 0800 72,50

10 10 184 20 0,20 100545 1000 106,— 100565 1000 106,—

12 12 205 25 0,20 100545 1200 162,— 100565 1200 162,—

16 16 230 30 0,27 100545 1600 280,— 100565 1600 280,—

1167 1167
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aumento significativo della durata e
riduzione della temperatura di processo

forze di taglio ridotte

riduzione al minimo delle rotture

elevata resistenza all’usura  
combinata con la massima tenacia

concentricità perfetta

minore attrito

scarico dei trucioli perfetto

UNIVERSALE

Punta ad alte prestazioni VHM TiAINplus HPC INFO

Il nuovo programma di punte VHM TiAlNplus HPC ATORN copre una 
grande varietà di materiali. Grazie al materiale di taglio moderno e 
alla geometria innovativa e riprogettata, gli utensili offrono prestazioni 
altissime. Tutto questo in una varietà di materiali diversificati al 
massimo e con la massima sicurezza e convenienza. Approfittate 
della vasta gamma e portata di questo programma.

Caratteristiche:
• durata più elevata del 25% rispetto alla concorrenza
• ampia gamma di applicazioni (acciaio, acciaio inox, ghisa e 

alluminio)
• rivestimento TiAlNplus riprogettato

 

      
• utensile di supporto temprato in superficie
• per la foratura NC e la smussatura
• inserti SOMT adatti

Inserti punta NC CHT 

       

    

Denominazione D max.
mm

t max.
mm

D1
mm

L
mm

Quantità ins. 
amov.

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

CHT S16H N11-45 13 6,5 16 100 1 SOMT 11T308 100800 1310 115,50

CHT S16M N11-45 13 6,5 16 150 1 SOMT 11T308 100800 1315 146,50

2174

singolo

  

    

Denominazione Contenuto   
 n. articolo €

PK SOMT 11T308 CHTS16H Punta a inserti L = 100 mm incl. 10 pz. SOMT 11T308 100801 1310 234,75

PK SOMT 11T308 CHTS16M Punta a inserti L = 150 mm incl. 10 pz. SOMT 11T308 100801 1315 265,75

2174

Set

 

   ISO    

Designazione ISO PH7920 
 n. articolo €

SOMT 11T308 10 100802 1108 19,50

2170

Inserti

Punta NC incl. 10 inserti

Centraggio, smussatura, incisione

 365

100800 1310

100800 1315
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DIN 1897 Norma del costruttore DIN 1899 DIN 338

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

  

Marca

Profondità di foratura 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 5 x D 5 x D 5 x D

Gamma diametri [mm] 1 – 25 1 – 12 1 – 20 1 – 13 1 – 14 1 – 20 1 – 12 2,5 – 6,0 3 – 6 13,5 – 25,0 0,05 – 1,50 1 – 16 0,4 – 16

Tipo NV NV TLP NV TLP EX-SUS NEXUS NV NV N N N N

Angolo affilatura 118° 130° 130° 130° 130° 120° – 140° 120° – 140° 135° 135° 118° 118° 118° 118°

Materiale di taglio HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-V3 HSS  HSS HSS HSS HSS-E-PM HSS HSS

Rivestimento, trattamento superficiale vap. vap. TiN TiN TiN WDITM  vap.

Codice articolo 101050.... 101055.... 101052.... 101051.... 101085.... 114045.... 114046.... 102310.... 102320.... 101080.... 101075.... 101001.... 101002....

Pagina del catalogo 52 53 53 53 56 57 59 60 60 61 61 62 62

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Hardox 500

DIN 338

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D

Gamma diametri [mm] 0,4 – 20,0 0,5 – 16 1 – 16 1 – 12 1 – 14 1 – 20 1 – 16 1 – 13 1 – 12 1 – 16 1 – 12 1 - 13 1 – 13

Tipo N N N TLP W N N N TLP TLP TLP N NV

Angolo affilatura 118° 118° 118° 130° 130° 118° 130° 130° 130° 130° 130° 118° 135°

Materiale di taglio HSS HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento, trattamento superficiale vap. vap. TiN vap. TiN TiAlN

Codice articolo 101005.... 101405.... 101008.... 101011.... 101017.... 101006.... 101010.... 101410.... 101013.... 101014.... 101012.... 101040.... 101016....

Pagina del catalogo 65 65 65 68 70 71 71 71 75 75 75 77 78

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Hardox 500

Panoramica punte elicoidali HSS / HSS-E / HSS-E-PM
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DIN 338 Norma del costruttore DIN 340 DIN 1869 Norma del 
costruttore

DIN 345

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 10 x D 10 x D 10 x D 10 x D > 10 x D 10, 15, 20 x D 5 x D 5 x D

Gamma diametri [mm] 1 – 13 2 – 13 1 – 14 2 – 20 2 – 12 0,6 – 16,0 1 – 12 1 – 16 1 – 12 2 – 10 1,6 – 12 12 – 50 5 – 50

Tipo VA VA TLP EX-SUS NEXUS N TLP TLP VA TLP TDXL N N

Angolo affilatura 130° 135° 130° 120° – 140° 120° – 140° 118° 130° 130° 130° 130° 120° 118° 118°

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-V3 HSS HSS HSS HSS-E HSS-E HSS HSS-E HSS HSS

Rivestimento, trattamento superficiale  TiN TiN WDITM vap. TiN nit. WXL vap.

Codice articolo 101018.... 101076.... 101095.... 114050.... 114051.... 101060.... 101061.... 101063.... 101062.... 101070.... 101501.... 101505....

Pagina del catalogo 80 81 82 83 85 86 87 88 90 91 92 95 96

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

DIN 345 DIN 341 Norma del 
costruttore

DIN 343 DIN 1898 DIN 8374 Norma del costruttore DIN 8039 Norma del 
costruttore

DIN 8037

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 5 x D 5 x D 10 x D > 10 x D 5 x D 3 x D

Gamma diametri [mm] 12 – 35 12,5 – 23,0 10 – 50 8 – 25 7,8 – 40,0 1,5 – 12,0 M3 - M10 3 - 30,5 12 – 60 3 – 20 4 – 26 2 – 16

Tipo N VA N TLP N N SDS-Plus

Angolo affilatura 118° 130° 118° 130° 118° 90° – 180° 118°

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HM HM HM K10

Rivestimento, trattamento superficiale vap.  vap. vap. TiN/vap.

Codice articolo 101507.... 101605.... 101601.... 101700.... 101515.... 101025.... 110130.... 110140.... 110501....

Pagina del catalogo 97 98 99 100 101 102 103 104 105 106 106 107

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc
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Punta

• S°= angolo punta 118°
• da ∅ 2,4 mm vaporizzato

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 20-23    50-60 40-50 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,00 26 6 0,04 10 101050 0100 1,73

1,10 28 7 0,04 10 101050 0110 1,92

1,20 30 8 0,04 10 101050 0120 1,73

1,30 30 8 0,04 10 101050 0130 2,10

1,40 32 9 0,04 10 101050 0140 1,99

1,50 32 9 0,04 10 101050 0150 1,69

1,60 34 10 0,04 10 101050 0160 1,62

1,70 34 10 0,04 10 101050 0170 2,05

1,80 36 11 0,04 10 101050 0180 1,88

1,90 36 11 0,04 10 101050 0190 1,99

2,00 38 12 0,04 10 101050 0200 1,62

2,10 38 12 0,04 10 101050 0210 1,75

2,20 40 13 0,04 10 101050 0220 1,62

2,30 40 13 0,04 10 101050 0230 2,10

2,40 43 14 0,04 10 101050 0240 1,69

2,50 43 14 0,09 10 101050 0250 1,46

2,60 43 14 0,09 10 101050 0260 1,69

2,70 46 16 0,09 10 101050 0270 1,78

2,80 46 16 0,09 10 101050 0280 1,62

2,90 46 16 0,09 10 101050 0290 1,83

3,00 46 16 0,09 10 101050 0300 1,62

3,10 49 18 0,09 10 101050 0310 1,69

3,20 49 18 0,09 10 101050 0320 1,56

3,30 49 18 0,09 10 101050 0330 1,56

3,40 52 20 0,09 10 101050 0340 1,73

3,50 52 20 0,09 10 101050 0350 1,62

3,60 52 20 0,09 10 101050 0360 1,78

3,70 52 20 0,09 10 101050 0370 2,42

3,80 55 22 0,09 10 101050 0380 1,99

3,90 55 22 0,09 10 101050 0390 2,05

4,00 55 22 0,09 10 101050 0400 1,92

4,10 55 22 0,09 10 101050 0410 1,99

4,20 55 22 0,09 10 101050 0420 1,99

4,30 58 24 0,09 10 101050 0430 2,30

4,40 58 24 0,09 10 101050 0440 3,09

4,50 58 24 0,09 10 101050 0450 2,10

4,60 58 24 0,09 10 101050 0460 2,51

4,65 58 24 0,09 10 101050 1465 4,75

4,70 58 24 0,09 10 101050 0470 2,46

4,80 62 26 0,09 10 101050 0480 2,42

4,90 62 26 0,09 10 101050 0490 2,42

5,00 62 26 0,09 10 101050 0500 2,36

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,10 62 26 0,13 10 101050 0510 2,42

5,20 62 26 0,13 10 101050 0520 2,61

5,30 62 26 0,13 10 101050 0530 2,83

5,40 66 28 0,13 10 101050 0540 2,72

5,50 66 28 0,13 10 101050 0550 2,72

5,60 66 28 0,13 10 101050 0560 3,88

5,70 66 28 0,13 10 101050 0570 2,05

5,80 66 28 0,13 10 101050 0580 3,24

5,90 66 28 0,13 10 101050 0590 3,88

6,00 66 28 0,13 1 101050 0600 2,83

6,10 70 31 0,13 1 101050 0610 4,09

6,20 70 31 0,13 1 101050 0620 3,19

6,30 70 31 0,13 1 101050 0630 4,67

6,40 70 31 0,13 1 101050 0640 3,45

6,50 70 31 0,13 1 101050 0650 3,19

6,60 70 31 0,13 1 101050 0660 3,56

6,70 70 31 0,13 1 101050 0670 5,30

6,80 74 34 0,13 1 101050 0680 3,83

6,90 74 34 0,13 1 101050 0690 4,75

7,00 74 34 0,13 1 101050 0700 3,83

7,10 74 34 0,13 1 101050 0710 4,82

7,20 74 34 0,13 1 101050 0720 5,30

7,30 74 34 0,13 1 101050 0730 5,95

7,40 74 34 0,13 1 101050 0740 4,87

7,50 74 34 0,13 1 101050 0750 4,29

7,70 79 37 0,13 1 101050 0770 7,40

7,80 79 37 0,13 1 101050 0780 5,55

7,90 79 37 0,13 1 101050 0790 5,40

8,00 79 37 0,13 1 101050 0800 4,92

8,10 79 37 0,19 1 101050 0810 5,55

8,20 79 37 0,19 1 101050 0820 5,60

8,30 79 37 0,19 1 101050 0830 7,80

8,40 79 37 0,19 1 101050 0840 7,60

8,50 79 37 0,19 1 101050 0850 5,55

8,60 84 40 0,19 1 101050 0860 9,—

8,70 84 40 0,19 1 101050 0870 8,25

8,80 84 40 0,19 1 101050 0880 8,50

8,90 84 40 0,19 1 101050 0890 26,—

9,00 84 40 0,19 1 101050 0900 5,90

9,10 84 40 0,19 1 101050 0910 11,40

9,20 84 40 0,19 1 101050 0920 9,05

9,30 84 40 0,19 1 101050 0930 8,70

1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,40 84 40 0,19 1 101050 0940 11,40

9,50 84 40 0,19 1 101050 0950 6,60

9,60 89 43 0,19 1 101050 0960 10,35

9,70 89 43 0,19 1 101050 0970 10,45

9,80 89 43 0,19 1 101050 0980 9,40

10,00 89 43 0,19 1 101050 1000 6,85

10,20 89 43 0,19 1 101050 1020 7,50

10,50 89 43 0,19 1 101050 1050 7,85

11,00 95 47 0,19 1 101050 1100 9,15

11,50 95 47 0,19 1 101050 1150 15,30

11,80 95 47 0,19 1 101050 1180 25,30

12,00 102 51 0,19 1 101050 1200 10,60

12,50 102 51 0,23 1 101050 1250 19,10

13,00 102 51 0,23 1 101050 1300 12,05

13,50 107 54 0,23 1 101050 1350 13,95

13,80 107 54 0,23 1 101050 1380 42,70

14,00 107 54 0,23 1 101050 1400 13,90

14,50 111 56 0,23 1 101050 1450 15,30

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

15,00 111 56 0,23 1 101050 1500 15,90

15,50 115 58 0,23 1 101050 1550 25,40

15,75 115 58 0,23 1 101050 1575 26,70

16,00 115 58 0,23 1 101050 1600 16,90

16,50 119 60 0,28 1 101050 1650 36,40

17,00 119 60 0,28 1 101050 1700 39,20

17,50 123 62 0,28 1 101050 1750 42,70

17,75 123 62 0,28 1 101050 1775 63,—

18,00 123 62 0,28 1 101050 1800 38,90

18,50 127 64 0,28 1 101050 1850 46,80

19,00 127 64 0,28 1 101050 1900 42,60

19,50 131 66 0,28 1 101050 1950 63,50

19,75 131 66 0,28 1 101050 1975 81,50

20,00 131 66 0,28 1 101050 2000 49,40

21,00 136 68 0,28 1 101050 2100 52,50

22,00 141 70 0,28 1 101050 2200 49,40

25,00 151 75 0,28 1 101050 2500 61,—

27,00 162 81 0,28 1 101050 2700 230,—

1104

                          
• S°= angolo punta 130° (autocentrante)
• 101055.... Tipo NV, da Ø 2,4 mm vaporizzata 

101052.... Tipo TLP, non rivestito 
101051.... Tipo NV, rivestimento TiN

Punta 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

101055....                   

30-35 25-32 12-18 12-16 12-14  25-35 22-26    50-60 40-50 30-60     

101052....                   

28-35 22-30 12-18 10-14 10-12  28-32 20-23    50-60 40-50 30-60     

101051....                   

35-40 30-35 12-20 14-18 10-14  28-35 22-26    50-60 40-50 30-60  3-4   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

Tipo NV, vap. 
 n. articolo €

Tipo TLP, lucido 
 n. articolo €

Tipo NV, TiN 
 n. articolo €

1,00 26 6 0,04 10 101055 0100 2,36 10 101052 0100 2,83 10 101051 0100 6,50

1,10 28 7 0,04 10 101055 0110 2,36 10 101052 0110 5,10 10 101051 0110 6,95

1,20 30 8 0,04 10 101055 0120 2,18 10 101052 0120 5,10 10 101051 0120 7,10

1,30 30 8 0,04 10 101055 0130 2,18 10 101052 0130 5,10 10 101051 0130 7,—

1,40 32 9 0,04 10 101055 0140 2,18 10 101052 0140 3,71 10 101051 0140 7,—

1,50 32 9 0,04 10 101055 0150 2,18 10 101052 0150 2,88 10 101051 0150 6,90

1,60 34 10 0,04 10 101055 0160 2,76 10 101052 0160 2,88 10 101051 0160 6,90

1,70 34 10 0,04 10 101055 0170 2,76 10 101052 0170 5,05 10 101051 0170 6,90

1,80 36 11 0,04 10 101055 0180 2,76 10 101052 0180 3,76 10 101051 0180 6,85

1,90 36 11 0,04 10 101055 0190 2,76 10 101052 0190 7,65 10 101051 0190 6,85

2,00 38 12 0,04 10 101055 0200 2,76 10 101052 0200 3,— 10 101051 0200 5,90

2,10 38 12 0,04 10 101055 0210 2,83 10 101052 0210 5,05 10 101051 0210 6,80

2,20 40 13 0,04 10 101055 0220 2,83 10 101052 0220 3,05 10 101051 0220 6,80

2,30 40 13 0,04 10 101055 0230 2,83 10 101052 0230 5,05 10 101051 0230 6,95

2,40 43 14 0,04 10 101055 0240 2,83 10 101052 0240 3,05 10 101051 0240 6,90

2,50 43 14 0,09 10 101055 0250 2,83 10 101052 0250 3,05 10 101051 0250 6,70

2,60 43 14 0,09 10 101055 0260 2,83 10 101052 0260 3,05 10 101051 0260 7,—

2,70 46 16 0,09 10 101055 0270 2,83 10 101052 0270 3,10 10 101051 0270 7,—

2,80 46 16 0,09 10 101055 0280 2,83 10 101052 0280 3,10 10 101051 0280 7,—

2,90 46 16 0,09 10 101055 0290 2,83 10 101052 0290 3,43 10 101051 0290 7,—

3,00 46 16 0,09 10 101055 0300 2,83 10 101052 0300 3,05 10 101051 0300 6,40

1104 1104 1104

 

 

Tipo NV, vaporizzato

Tipo TLP, lucido

Tipo NV, TiN

Continua nella prossima pagina >>>
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

Tipo NV, vap. 
 n. articolo €

Tipo TLP, lucido 
 n. articolo €

Tipo NV, TiN 
 n. articolo €

3,10 49 18 0,09 10 101055 0310 2,92 10 101052 0310 3,10 10 101051 0310 6,95

3,20 49 18 0,09 10 101055 0320 2,92 10 101052 0320 3,10 10 101051 0320 6,95

3,30 49 18 0,09 10 101055 0330 2,92 10 101052 0330 3,16 10 101051 0330 6,95

3,40 52 20 0,09 10 101055 0340 2,92 10 101052 0340 3,48 10 101051 0340 7,45

3,50 52 20 0,09 10 101055 0350 2,92 10 101052 0350 3,43 10 101051 0350 6,50

3,60 52 20 0,09 10 101055 0360 3,41 10 101052 0360 3,48 10 101051 0360 7,45

3,70 52 20 0,09 10 101055 0370 3,41 10 101052 0370 3,81 10 101051 0370 7,45

3,80 55 22 0,09 10 101055 0380 3,41 10 101052 0380 3,81 10 101051 0380 7,45

3,90 55 22 0,09 10 101055 0390 3,41 10 101052 0390 5,90 10 101051 0390 7,45

4,00 55 22 0,09 10 101055 0400 3,71 10 101052 0400 3,71 10 101051 0400 6,80

4,10 55 22 0,09 10 101055 0410 4,36 10 101052 0410 3,81 10 101051 0410 7,15

4,20 55 22 0,09 10 101055 0420 4,36 10 101052 0420 3,81 10 101051 0420 7,15

4,30 58 24 0,09 10 101055 0430 4,36 10 101052 0430 3,86 10 101051 0430 8,50

4,40 58 24 0,09 10 101055 0440 4,76 10 101052 0440 4,14 10 101051 0440 8,50

4,50 58 24 0,09 10 101055 0450 4,76 10 101052 0450 3,81 10 101051 0450 7,10

4,60 58 24 0,09 10 101055 0460 4,76 10 101052 0460 6,20 10 101051 0460 8,90

4,70 58 24 0,09 10 101055 0470 4,76 10 101052 0470 5,75 10 101051 0470 8,95

4,80 62 26 0,09 10 101055 0480 4,87 10 101052 0480 6,10 10 101051 0480 9,—

4,90 62 26 0,09 10 101055 0490 4,87 10 101052 0490 4,90 10 101051 0490 9,—

5,00 62 26 0,09 10 101055 0500 4,87 10 101052 0500 3,98 10 101051 0500 7,60

5,10 62 26 0,13 10 101055 0510 4,67 10 101052 0510 4,14 10 101051 0510 9,30

5,20 62 26 0,13 10 101055 0520 5,30 10 101052 0520 9,85 10 101051 0520 9,40

5,30 62 26 0,13 10 101055 0530 5,30 10 101052 0530 4,52 10 101051 0530 9,55

5,40 66 28 0,13 10 101055 0540 5,10 10 101052 0540 9,95 10 101051 0540 10,45

5,50 66 28 0,13 10 101055 0550 5,30 10 101052 0550 4,36 10 101051 0550 8,15

5,60 66 28 0,13 10 101055 0560 5,40 10 101052 0560 6,90 10 101051 0560 10,45

5,70 66 28 0,13 10 101055 0570 5,40 10 101052 0570 6,65 10 101051 0570 10,45

5,80 66 28 0,13 10 101055 0580 5,40 10 101052 0580 4,90 10 101051 0580 10,45

5,90 66 28 0,13 10 101055 0590 6,10 10 101052 0590 6,95 10 101051 0590 10,45

6,00 66 28 0,13 10 101055 0600 6,10 1 101052 0600 4,90 10 101051 0600 8,55

6,10 70 31 0,13 1 101055 0610 6,10 1 101052 0610 5,50 1 101051 0610 13,55

6,20 70 31 0,13 1 101055 0620 6,10 1 101052 0620 4,74 1 101051 0620 13,55

6,30 70 31 0,13 1 101055 0630 6,55 1 101052 0630 9,65 1 101051 0630 13,55

6,40 70 31 0,13 1 101055 0640 6,55 1 101052 0640 10,05 1 101051 0640 13,75

6,50 70 31 0,13 1 101055 0650 6,85 1 101052 0650 5,35 1 101051 0650 10,80

6,60 70 31 0,13 1 101055 0660 7,10 1 101052 0660 7,20 1 101051 0660 13,70

6,70 70 31 0,13 1 101055 0670 7,25 1 101052 0670 7,20 1 101051 0670 14,—

6,80 74 34 0,13 1 101055 0680 7,25 1 101052 0680 7,20 1 101051 0680 14,70

6,90 74 34 0,13 1 101055 0690 7,25 1 101052 0690 7,20 1 101051 0690 14,70

7,00 74 34 0,13 1 101055 0700 7,85 1 101052 0700 7,20 1 101051 0700 13,—

7,10 74 34 0,13 1 101055 0710 7,85 1 101052 0710 9,60 1 101051 0710 16,50

7,20 74 34 0,13 1 101055 0720 7,85 1 101052 0720 7,65 1 101051 0720 16,40

7,30 74 34 0,13 1 101055 0730 7,85 1 101052 0730 8,75 1 101051 0730 16,40

7,40 74 34 0,13 1 101055 0740 7,85 1 101052 0740 11,10 1 101051 0740 16,40

7,50 74 34 0,13 1 101055 0750 7,85 1 101052 0750 7,40 1 101051 0750 13,40

7,60 79 37 0,13 1 101055 0760 8,40 1 101052 0760 11,10 1 101051 0760 18,60

7,70 79 37 0,13 1 101055 0770 8,40 1 101052 0770 11,20 1 101051 0770 18,10

7,80 79 37 0,13 1 101055 0780 8,40 1 101052 0780 9,80 1 101051 0780 18,10

7,90 79 37 0,13 1 101055 0790 8,40 1 101052 0790 12,10 1 101051 0790 18,10

8,00 79 37 0,13 1 101055 0800 9,— 1 101052 0800 7,85 1 101051 0800 14,—

8,10 79 37 0,18 1 101055 0810 9,— 1 101052 0810 8,15 1 101051 0810 18,80

8,20 79 37 0,18 1 101055 0820 9,— 1 101052 0820 8,15 1 101051 0820 18,80

8,30 79 37 0,18 1 101055 0830 9,— 1 101052 0830 8,15 1 101051 0830 18,80

8,40 79 37 0,18 1 101055 0840 9,55 1 101052 0840 9,35 1 101051 0840 18,80

8,50 79 37 0,18 1 101055 0850 9,55 1 101052 0850 8,25 1 101051 0850 16,50

8,60 84 40 0,18 1 101055 0860 9,80 1 101052 0860 9,50 1 101051 0860 19,30

8,70 84 40 0,18 1 101055 0870 9,80 1 101052 0870 9,50 1 101051 0870 19,30

8,80 84 40 0,18 1 101055 0880 10,70 1 101052 0880 11,10 1 101051 0880 19,30

8,90 84 40 0,18 1 101055 0890 10,70 1 101052 0890 12,20 1 101051 0890 20,20

1104 1104 1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

Tipo NV, vap. 
 n. articolo €

Tipo TLP, lucido 
 n. articolo €

Tipo NV, TiN 
 n. articolo €

9,00 84 40 0,18 1 101055 0900 10,70 1 101052 0900 9,80 1 101051 0900 16,30

9,10 84 40 0,18 1 101055 0910 11,— 1 101052 0910 10,05 1 101051 0910 25,60

9,20 84 40 0,18 1 101055 0920 11,— 1 101052 0920 13,55 1 101051 0920 25,60

9,30 84 40 0,18 1 101055 0930 11,70 1 101052 0930 10,45 1 101051 0930 25,60

9,40 84 40 0,18 1 101055 0940 11,70 1 101052 0940 10,45 1 101051 0940 25,60

9,50 84 40 0,18 1 101055 0950 11,70 1 101052 0950 10,05 1 101051 0950 22,80

9,60 89 43 0,18 1 101055 0960 12,50 1 101052 0960 13,70 1 101051 0960 27,80

9,70 89 43 0,18 1 101055 0970 12,50 1 101052 0970 14,15 1 101051 0970 27,80

9,80 89 43 0,18 1 101055 0980 13,05 1 101052 0980 11,55 1 101051 0980 27,80

9,90 89 43 0,18 1 101055 0990 13,05 1 101052 0990 14,05 1 101051 0990 27,80

10,00 89 43 0,18 1 101055 1000 13,05 1 101052 1000 12,— 1 101051 1000 20,40

10,20 89 43 0,18 1 101055 1020 13,45 1 101052 1020 15,20 1 101051 1020 27,20

10,50 89 43 0,18 1 101055 1050 14,50 1 101052 1050 15,20 1 101051 1050 26,50

11,00 95 47 0,18 1 101055 1100 14,50 1 101052 1100 17,70 1 101051 1100 26,50

11,50 95 47 0,18 1 101055 1150 15,90 1 101052 1150 17,70 1 101051 1150 28,20

11,80 95 47 0,18 1 101055 1180 17,50 1 101052 1180 25,30    

12,00 102 51 0,18 1 101055 1200 19,50 1 101052 1200 21,10 1 101051 1200 32,30

12,50 102 51 0,22 1 101055 1250 22,20 1 101052 1250 22,50 1 101051 1250 33,10

13,00 102 51 0,22 1 101055 1300 23,30 1 101052 1300 29,90 1 101051 1300 34,50

13,50 107 54 0,22 1 101055 1350 30,40 1 101052 1350 30,90 1 101051 1350 37,60

13,80 107 54 0,22 1 101055 1380 31,20       

14,00 107 54 0,22 1 101055 1400 29,— 1 101052 1400 32,80 1 101051 1400 38,20

14,50 111 56 0,22 1 101055 1450 30,60 1 101052 1450 34,40 1 101051 1450 40,90

15,00 111 56 0,22 1 101055 1500 31,30 1 101052 1500 34,60 1 101051 1500 40,90

15,50 115 58 0,22 1 101055 1550 35,20 1 101052 1550 40,10 1 101051 1550 53,—

15,75 115 58 0,22 1 101055 1575 45,80    1 101051 1575 54,50

16,00 115 58 0,22 1 101055 1600 36,90 1 101052 1600 41,— 1 101051 1600 57,50

16,50 119 60 0,28 1 101055 1650 71,— 1 101052 1650 64,50 1 101051 1650 82,—

17,00 119 60 0,28 1 101055 1700 69,— 1 101052 1700 52,50 1 101051 1700 78,—

17,50 123 62 0,28 1 101055 1750 70,— 1 101052 1750 55,50 1 101051 1750 75,—

17,75 123 62 0,28 1 101055 1775 92,50    1 101051 1775 90,—

18,00 123 62 0,28 1 101055 1800 73,— 1 101052 1800 71,— 1 101051 1800 86,50

18,50 127 64 0,28 1 101055 1850 89,50 1 101052 1850 72,50 1 101051 1850 96,50

19,00 127 64 0,28 1 101055 1900 91,— 1 101052 1900 72,— 1 101051 1900 94,—

19,50 131 66 0,28 1 101055 1950 98,50 1 101052 1950 92,— 1 101051 1950 106,—

19,75 131 66 0,28 1 101055 1975 103,—    1 101051 1975 106,—

20,00 131 66 0,28 1 101055 2000 93,— 1 101052 2000 83,50 1 101051 2000 101,—

1104 1104 1104

...  punta con testa  
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Punte KSB-3D

• bassa usura sui bordi di taglio
• particolarmente resistente alle alte temperature
• maggiore durata
• eccezionale asportazione di truciolo
• trucioli corti

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

40-45 32-40 18-25 12-18 10-12  40-50 32-45        4-5   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 26 6 0,04 101085 0100 10,40

1,1 28 7 0,04 101085 0110 10,40

1,2 30 8 0,04 101085 0120 11,05

1,3 30 8 0,04 101085 0130 11,45

1,4 32 9 0,04 101085 0140 11,65

1,5 32 9 0,04 101085 0150 10,60

1,6 34 10 0,04 101085 0160 10,20

1,7 34 10 0,04 101085 0170 10,20

1,8 36 11 0,04 101085 0180 10,40

1,9 36 11 0,04 101085 0190 10,20

2,0 38 12 0,04 101085 0200 8,30

2,1 38 12 0,04 101085 0210 9,60

2,2 40 13 0,04 101085 0220 10,40

2,3 40 13 0,04 101085 0230 10,40

2,4 43 14 0,04 101085 0240 10,80

2,5 43 14 0,05 101085 0250 9,20

2,6 43 14 0,05 101085 0260 10,80

2,7 46 16 0,07 101085 0270 10,40

2,8 46 16 0,07 101085 0280 11,45

2,9 46 16 0,07 101085 0290 10,—

3,0 46 16 0,07 101085 0300 10,60

3,1 49 18 0,07 101085 0310 10,80

3,2 49 18 0,07 101085 0320 11,05

3,3 49 18 0,07 101085 0330 10,80

3,4 52 20 0,07 101085 0340 11,25

3,5 52 20 0,07 101085 0350 11,25

3,6 52 20 0,07 101085 0360 11,65

3,7 52 20 0,07 101085 0370 12,10

3,8 55 22 0,07 101085 0380 12,30

3,9 55 22 0,07 101085 0390 12,70

4,0 55 22 0,07 101085 0400 12,70

4,1 55 22 0,07 101085 0410 13,10

4,2 55 22 0,07 101085 0420 13,30

4,3 58 24 0,07 101085 0430 13,95

4,4 58 24 0,07 101085 0440 14,60

4,5 58 24 0,07 101085 0450 14,40

4,6 58 24 0,07 101085 0460 15,20

4,7 58 24 0,07 101085 0470 15,60

4,8 62 26 0,07 101085 0480 16,—

4,9 62 26 0,07 101085 0490 16,40

5,0 62 26 0,07 101085 0500 16,40

1106

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,1 62 26 0,15 101085 0510 25,60

5,2 62 26 0,15 101085 0520 26,40

5,3 62 26 0,15 101085 0530 27,10

5,4 66 28 0,15 101085 0540 27,90

5,5 66 28 0,15 101085 0550 18,40

5,6 66 28 0,15 101085 0560 29,—

5,7 66 28 0,15 101085 0570 29,80

5,8 66 28 0,15 101085 0580 30,—

5,9 66 28 0,15 101085 0590 30,60

6,0 66 28 0,15 101085 0600 20,80

6,1 70 31 0,15 101085 0610 32,50

6,2 70 31 0,15 101085 0620 32,50

6,3 70 31 0,15 101085 0630 33,30

6,4 70 31 0,15 101085 0640 34,20

6,5 70 31 0,15 101085 0650 23,10

6,6 70 31 0,15 101085 0660 35,40

6,7 70 31 0,15 101085 0670 36,20

6,8 74 34 0,15 101085 0680 35,80

6,9 74 34 0,15 101085 0690 37,50

7,0 74 34 0,15 101085 0700 24,80

7,1 74 34 0,15 101085 0710 38,90

7,2 74 34 0,15 101085 0720 39,20

7,3 74 34 0,15 101085 0730 39,80

7,4 74 34 0,15 101085 0740 40,60

7,5 74 34 0,15 101085 0750 28,10

7,6 79 37 0,15 101085 0760 41,70

7,7 79 37 0,15 101085 0770 42,70

7,8 79 37 0,15 101085 0780 43,70

7,9 79 37 0,15 101085 0790 44,80

8,0 79 37 0,15 101085 0800 29,80

8,1 79 37 0,18 101085 0810 45,80

8,2 79 37 0,18 101085 0820 46,50

8,3 79 37 0,18 101085 0830 47,30

8,4 79 37 0,18 101085 0840 48,10

8,5 79 37 0,18 101085 0850 31,90

8,8 84 40 0,18 101085 0880 51,—

9,0 84 40 0,18 101085 0900 34,40

9,3 84 40 0,18 101085 0930 56,—

9,5 84 40 0,18 101085 0950 37,90

9,8 89 43 0,18 101085 0980 60,—

10,0 89 43 0,18 101085 1000 40,20

1106
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,2 89 43 0,22 101085 1020 64,50

10,5 89 43 0,22 101085 1050 45,20

11,0 95 47 0,22 101085 1100 47,50

11,5 95 47 0,22 101085 1150 54,—

12,0 102 51 0,22 101085 1200 58,—

12,3 102 51 0,25 101085 1230 60,50

1106

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

12,5 102 51 0,25 101085 1250 64,50

12,7 102 51 0,25 101085 1270 67,—

13,0 102 51 0,25 101085 1300 70,—

13,5 107 54 0,25 101085 1350 72,—

14,0 107 54 0,25 101085 1400 88,50

1106

Punta EX-SUS-GDS

• grandi gengive, tenacia elevata
• ridotto sviluppo di calore
• Versione codolo: cilindrico
• da Ø 12,1 con superficie di trascinamento come da DIN 1835B
• S°= Angolo punta: < Ø 2 mm = 140°, ≤ Ø 4 mm = 130°, > Ø 4 mm = 120°
• Geometria del centro: fino a Ø 13 mm versione S, da Ø 13,5 mm versione N
• disponibile su richiesta: Dimensioni intermedie da Ø 0,5 a Ø 6 mm (0,01 mm crescente)

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

32-40 30-35  15-20 13-18 8-12   6-8   63-100 32-63 25-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 38 6 3 0,03 114045 0100 12,30

1,1 39 7 3 0,03 114045 0110 12,10

1,2 40 8 3 0,03 114045 0120 12,10

1,3 40 8 3 0,03 114045 0130 12,10

1,4 41 9 3 0,03 114045 0140 12,10

1,5 41 9 3 0,07 114045 0150 11,40

1,6 42 10 3 0,07 114045 0160 10,60

1,7 42 10 3 0,07 114045 0170 10,60

1,8 43 11 3 0,07 114045 0180 10,60

1,9 43 11 3 0,07 114045 0190 10,60

2,0 44 12 3 0,07 114045 0200 10,20

2,1 44 12 3 0,07 114045 0210 12,20

2,2 45 13 3 0,07 114045 0220 12,20

2,3 45 13 3 0,07 114045 0230 12,20

2,4 46 14 3 0,07 114045 0240 12,20

2,5 46 14 3 0,11 114045 0250 11,40

2,6 46 14 3 0,11 114045 0260 12,20

2,7 48 16 3 0,11 114045 0270 12,20

2,8 48 16 3 0,11 114045 0280 12,20

2,9 48 16 3 0,11 114045 0290 12,20

3,0 48 16 3 0,11 114045 0300 11,40

3,1 50 18 4 0,11 114045 0310 13,60

3,2 50 18 4 0,11 114045 0320 13,60

3,3 50 18 4 0,11 114045 0330 13,60

3,4 52 20 4 0,11 114045 0340 13,60

3,5 52 20 4 0,13 114045 0350 13,60

3,6 52 20 4 0,13 114045 0360 14,90

1107

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,7 52 20 4 0,13 114045 0370 14,90

3,8 54 22 4 0,13 114045 0380 14,90

3,9 54 22 4 0,13 114045 0390 14,90

4,0 54 22 4 0,13 114045 0400 14,90

4,1 66 22 6 0,13 114045 0410 17,50

4,2 66 22 6 0,13 114045 0420 16,60

4,3 68 24 6 0,13 114045 0430 17,50

4,4 68 24 6 0,13 114045 0440 17,50

4,5 68 24 6 0,15 114045 0450 16,60

4,6 68 24 6 0,15 114045 0460 19,90

4,7 68 24 6 0,15 114045 0470 19,90

4,8 70 26 6 0,15 114045 0480 19,90

4,9 70 26 6 0,15 114045 0490 19,90

5,0 70 26 6 0,15 114045 0500 22,—

5,1 70 26 6 0,15 114045 0510 22,—

5,2 70 26 6 0,15 114045 0520 22,—

5,3 70 28 6 0,15 114045 0530 23,50

5,4 72 28 6 0,15 114045 0540 23,50

5,5 72 28 6 0,16 114045 0550 22,—

5,6 72 28 6 0,16 114045 0560 25,20

5,7 72 28 6 0,16 114045 0570 25,20

5,8 72 28 6 0,16 114045 0580 25,20

5,9 72 28 6 0,16 114045 0590 25,20

6,0 72 28 6 0,16 114045 0600 23,90

6,1 75 31 8 0,16 114045 0610 28,—

6,2 75 31 8 0,16 114045 0620 28,—

6,3 75 31 8 0,16 114045 0630 28,—

1107

 

 
 

Continua nella prossima pagina >>>
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,4 75 31 8 0,16 114045 0640 28,—

6,5 75 31 8 0,16 114045 0650 28,—

6,6 75 31 8 0,16 114045 0660 28,90

6,7 75 31 8 0,16 114045 0670 28,90

6,8 78 34 8 0,16 114045 0680 28,90

6,9 78 34 8 0,16 114045 0690 28,90

7,0 78 34 8 0,16 114045 0700 28,90

7,1 78 34 8 0,20 114045 0710 30,40

7,2 78 34 8 0,20 114045 0720 30,40

7,3 78 34 8 0,20 114045 0730 30,40

7,4 78 34 8 0,20 114045 0740 30,40

7,5 78 34 8 0,20 114045 0750 30,40

7,6 81 37 8 0,20 114045 0760 31,80

7,7 81 37 8 0,20 114045 0770 31,80

7,8 81 37 8 0,20 114045 0780 31,80

7,9 81 37 8 0,20 114045 0790 31,80

8,0 81 37 8 0,20 114045 0800 31,80

8,1 87 37 10 0,20 114045 0810 35,—

8,2 87 37 10 0,20 114045 0820 35,—

8,3 87 37 10 0,20 114045 0830 35,—

8,4 87 37 10 0,20 114045 0840 35,—

8,5 87 37 10 0,20 114045 0850 35,—

8,6 90 40 10 0,20 114045 0860 36,50

8,7 90 40 10 0,20 114045 0870 36,50

8,8 90 40 10 0,20 114045 0880 36,50

8,9 90 40 10 0,20 114045 0890 36,50

9,0 90 40 10 0,20 114045 0900 36,50

9,1 90 40 10 0,24 114045 0910 39,60

9,2 90 40 10 0,24 114045 0920 39,60

9,3 90 40 10 0,24 114045 0930 39,60

9,4 90 40 10 0,24 114045 0940 39,60

9,5 90 40 10 0,24 114045 0950 39,60

9,6 93 43 10 0,24 114045 0960 41,70

9,7 93 43 10 0,24 114045 0970 41,70

9,8 93 43 10 0,24 114045 0980 41,70

9,9 93 43 10 0,24 114045 0990 41,70

10,0 93 43 10 0,24 114045 1000 41,70

10,1 100 43 12 0,24 114045 1010 51,80

10,2 100 43 12 0,24 114045 1020 51,80

10,3 100 43 12 0,24 114045 1030 51,80

10,4 100 43 12 0,24 114045 1040 51,80

1107

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,5 100 43 12 0,24 114045 1050 51,80

10,6 100 43 12 0,24 114045 1060 56,70

10,7 104 47 12 0,24 114045 1070 56,70

10,8 104 47 12 0,24 114045 1080 56,70

10,9 104 47 12 0,24 114045 1090 56,70

11,0 104 47 12 0,24 114045 1100 56,70

11,1 104 47 12 0,29 114045 1110 60,90

11,2 104 47 12 0,29 114045 1120 60,90

11,3 104 47 12 0,29 114045 1130 60,90

11,4 104 47 12 0,29 114045 1140 60,90

11,5 104 47 12 0,29 114045 1150 60,90

11,6 104 47 12 0,29 114045 1160 65,20

11,7 104 47 12 0,29 114045 1170 65,20

11,8 104 47 12 0,29 114045 1180 65,20

11,9 108 51 12 0,29 114045 1190 65,20

12,0 108 51 12 0,29 114045 1200 65,20

12,1 108 51 12 0,29 114045 1210 75,50

12,2 108 51 12 0,29 114045 1220 75,50

12,3 108 51 12 0,29 114045 1230 75,50

12,4 108 51 12 0,29 114045 1240 75,50

12,5 108 51 12 0,29 114045 1250 75,50

12,6 108 51 12 0,29 114045 1260 80,—

12,7 108 51 12 0,29 114045 1270 80,—

12,8 108 51 12 0,29 114045 1280 80,—

12,9 108 51 12 0,29 114045 1290 80,—

13,0 108 51 12 0,29 114045 1300 80,—

13,5 114 54 16 0,33 114045 1350 121,—

14,0 114 54 16 0,33 114045 1400 121,—

14,5 116 56 16 0,33 114045 1450 139,20

15,0 116 56 16 0,33 114045 1500 139,20

15,5 118 58 16 0,36 114045 1550 149,90

16,0 118 58 16 0,36 114045 1600 149,90

16,5 126 60 20 0,36 114045 1650 157,30

17,0 126 60 20 0,36 114045 1700 157,30

17,5 128 62 20 0,40 114045 1750 171,80

18,0 128 62 20 0,40 114045 1800 171,80

18,5 130 64 20 0,40 114045 1850 195,—

19,0 130 64 20 0,40 114045 1900 195,—

19,5 132 66 20 0,43 114045 1950 201,90

20,0 132 66 20 0,43 114045 2000 201,90

1107

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità
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Punta NEXUS-GDS

• L‘angolo di spiralatura con forte torsione (35-40°) e la forma di scanalatura unica riducono le 
forze di taglio e il calore di lavorazione

• Corti trucioli anche con materiali tenaci come acciaio inossidabile o rame
• Versione codolo: cilindrico
• S°= Angolo punta: < Ø 2 mm = 140°, < Ø 4 mm = 130°, > Ø 4 mm = 120°
• Materiale di taglio: SS-WDI™ di alta qualità in lega di vanadio e rivestito
• resistente all‘usura per una grande gamma di impieghi su materiali grazie al rivestimento multistrato

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

40-60 40-60  15-25 15-25 10-20      63-100 32-63 40-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,00 140 38 6 3 0,03 114046 0100 14,—

1,10 140 39 7 3 0,03 114046 0110 13,90

1,20 140 40 8 3 0,03 114046 0120 13,90

1,30 140 40 8 3 0,03 114046 0130 13,90

1,40 140 41 9 3 0,03 114046 0140 13,90

1,50 140 41 9 3 0,07 114046 0150 13,20

1,60 140 42 10 3 0,07 114046 0160 12,70

1,70 140 42 10 3 0,07 114046 0170 12,70

1,80 140 43 11 3 0,07 114046 0180 12,70

1,81 140 43 11 3 0,07 114046 0181 24,—

1,83 140 43 11 3 0,07 114046 0183 24,—

1,90 140 43 11 3 0,07 114046 0190 12,70

2,00 130 44 12 3 0,07 114046 0200 11,90

2,10 130 44 12 3 0,07 114046 0210 13,90

2,11 130 44 12 3 0,07 114046 0211 24,—

2,13 130 45 13 3 0,07 114046 0213 24,—

2,20 130 45 13 3 0,07 114046 0220 13,90

2,28 130 45 13 3 0,07 114046 0228 24,—

2,30 130 45 13 3 0,07 114046 0230 13,90

2,38 130 46 14 3 0,07 114046 0238 24,—

2,40 130 46 14 3 0,07 114046 0240 13,90

2,50 130 46 14 3 0,11 114046 0250 13,20

2,60 130 46 14 3 0,11 114046 0260 13,90

2,70 130 48 16 3 0,11 114046 0270 13,90

2,76 130 48 16 3 0,11 114046 0276 23,60

2,78 130 48 16 3 0,11 114046 0278 23,60

2,80 130 48 16 3 0,11 114046 0280 13,90

2,90 130 48 16 3 0,11 114046 0290 13,90

3,00 130 48 16 3 0,11 114046 0300 13,20

3,10 130 50 18 4 0,11 114046 0310 15,70

3,20 130 50 18 4 0,11 114046 0320 15,70

3,25 130 50 18 4 0,11 114046 0325 17,30

3,30 130 50 18 4 0,11 114046 0330 15,70

3,40 130 52 20 4 0,11 114046 0340 15,70

3,50 130 52 20 4 0,13 114046 0350 15,70

3,60 130 52 20 4 0,13 114046 0360 17,20

3,65 130 52 20 4 0,13 114046 0365 20,70

1107

     

     

D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,67 130 52 20 4 0,13 114046 0367 28,—

3,70 130 52 20 4 0,13 114046 0370 17,20

3,80 130 54 22 4 0,13 114046 0380 17,20

3,90 130 54 22 4 0,13 114046 0390 17,20

4,00 130 54 22 4 0,13 114046 0400 16,90

4,10 120 66 22 6 0,13 114046 0410 20,30

4,20 120 66 22 6 0,13 114046 0420 19,20

4,30 120 68 24 6 0,13 114046 0430 20,30

4,40 120 68 24 6 0,13 114046 0440 20,30

4,50 120 68 24 6 0,15 114046 0450 19,20

4,59 120 68 24 6 0,15 114046 0459 38,90

4,60 120 68 24 6 0,15 114046 0460 22,80

4,63 120 68 24 6 0,15 114046 0463 38,90

4,70 120 68 24 6 0,15 114046 0470 22,80

4,80 120 70 26 6 0,15 114046 0480 22,80

4,90 120 70 26 6 0,15 114046 0490 22,80

5,00 120 70 26 6 0,15 114046 0500 25,30

5,10 120 70 26 6 0,15 114046 0510 25,30

5,20 120 70 26 6 0,15 114046 0520 25,30

5,30 120 70 26 6 0,15 114046 0530 27,20

5,40 120 72 28 6 0,15 114046 0540 27,20

5,48 120 72 28 6 0,15 114046 0548 45,—

5,50 120 72 28 6 0,16 114046 0550 25,30

5,60 120 72 28 6 0,16 114046 0560 29,—

5,70 120 72 28 6 0,16 114046 0570 29,—

5,80 120 72 28 6 0,16 114046 0580 29,—

5,90 120 72 28 6 0,16 114046 0590 29,—

6,00 120 72 28 6 0,16 114046 0600 27,60

6,10 120 75 28 6 0,16 114046 0610 32,—

6,20 120 75 31 6 0,16 114046 0620 32,—

6,30 120 75 31 6 0,16 114046 0630 32,—

6,40 120 75 31 6 0,16 114046 0640 32,—

6,50 120 75 31 8 0,16 114046 0650 32,—

6,60 120 75 31 8 0,16 114046 0660 33,20

6,80 120 78 34 8 0,16 114046 0680 33,20

6,90 120 78 34 8 0,16 114046 0690 33,20

7,00 120 78 34 8 0,16 114046 0700 33,20

1107
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D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,34 120 78 34 8 0,20 114046 0734 56,20

7,38 120 78 34 8 0,20 114046 0738 56,20

7,40 120 78 34 8 0,20 114046 0740 35,20

7,50 120 78 34 8 0,20 114046 0750 35,20

7,80 120 81 37 8 0,20 114046 0780 36,60

7,90 120 81 37 8 0,20 114046 0790 36,60

8,00 120 81 37 8 0,20 114046 0800 36,60

8,10 120 87 37 10 0,20 114046 0810 40,20

8,20 120 87 37 10 0,20 114046 0820 40,20

8,30 120 87 37 10 0,20 114046 0830 40,20

8,40 120 87 37 10 0,20 114046 0840 40,20

8,50 120 87 37 10 0,20 114046 0850 40,20

8,60 120 90 40 10 0,20 114046 0860 42,—

8,70 120 90 40 10 0,20 114046 0870 42,—

8,80 120 90 40 10 0,20 114046 0880 42,—

9,00 120 90 40 10 0,20 114046 0900 42,—

1107

     

     

D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,18 120 90 40 10 0,24 114046 0918 72,80

9,20 120 90 40 10 0,24 114046 0920 45,40

9,24 120 90 40 10 0,24 114046 0924 72,80

9,34 120 90 40 10 0,24 114046 0934 72,80

9,36 120 90 40 10 0,24 114046 0936 72,80

9,50 120 90 40 10 0,24 114046 0950 45,40

9,80 120 93 43 10 0,24 114046 0980 52,40

10,00 120 93 43 10 0,24 114046 1000 47,90

10,20 120 100 43 12 0,24 114046 1020 59,50

10,30 120 100 43 12 0,24 114046 1030 59,50

10,40 120 100 43 12 0,24 114046 1040 59,50

10,50 120 100 43 12 0,24 114046 1050 59,50

11,00 120 104 47 12 0,24 114046 1100 65,—

11,20 120 100 43 12 0,29 114046 1120 74,10

11,50 120 104 47 12 0,29 114046 1150 70,10

12,00 120 108 51 12 0,29 114046 1200 75,—

1107

• Punta corta specifica per la lavorazione delle lamiere
• dimensioni simili a DIN 1897
• con profilo rettificato, punta autocentrante
• senza smusso per evitare blocchi della punta
• versione mono e bilaterale
• per forare lamiere sottili

              

Punta per carrozzeria 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-22 12-18          30-50       

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

    

D h8
mm

L
mm

L1
mm

  
 n. articolo €

2,50 38 14 102310 0250 0,85

3,00 40 16 102310 0300 0,88

3,10 40 16 102310 0310 0,88

3,20 40 16 102310 0320 1,—

3,25 41 16 102310 0325 1,—

3,50 42 16 102310 0350 1,04

4,00 42 16 102310 0400 1,20

4,10 44 18 102310 0410 1,20

1137

   

    

D h8
mm

L
mm

L1
mm

  
 n. articolo €

4,20 44 18 102310 0420 1,20

4,80 48 20 102310 0480 1,44

4,90 50 22 102310 0490 1,44

5,00 52 24 102310 0500 1,44

5,10 52 24 102310 0510 1,67

5,20 52 24 102310 0520 1,67

6,00 55 26 102310 0600 1,94

1137

unilaterale

   

    

D h8
mm

L
mm

L1
mm

  
 n. articolo €

3,00 46 11 102320 0300 1,44

3,10 49 12 102320 0310 1,48

3,20 49 12 102320 0320 1,56

3,30 49 12 102320 0330 1,67

3,50 52 13 102320 0350 1,80

4,00 55 14 102320 0400 1,85

1137

   

    

D h8
mm

L
mm

L1
mm

  
 n. articolo €

4,10 55 14 102320 0410 1,85

4,20 55 14 102320 0420 1,85

4,50 58 17 102320 0450 2,28

5,00 62 17 102320 0500 2,28

6,00 66 19 102320 0600 2,77

1137

bilaterale

per la lavorazione 

delle lamiere
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Punta

• Codolo unico con offset
• Staffaggio e attrezzaggio agevolati dal codolo cilindrico indipendente dal diametro e di lunghezza unitaria
• vaporizzato

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 20-23    50-60 40-50 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

13,5 152 76 12,7 0,22 101080 1350 32,30

14,0 152 76 12,7 0,22 101080 1400 24,60

14,5 152 76 12,7 0,22 101080 1450 37,50

15,0 152 76 12,7 0,22 101080 1500 32,10

15,5 152 76 12,7 0,22 101080 1550 38,10

16,0 152 76 12,7 0,22 101080 1600 32,70

16,5 152 76 12,7 0,28 101080 1650 36,70

17,0 152 76 12,7 0,28 101080 1700 42,90

17,5 152 76 12,7 0,28 101080 1750 40,20

18,0 152 76 12,7 0,28 101080 1800 44,60

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

18,5 152 76 12,7 0,28 101080 1850 51,50

19,0 152 76 12,7 0,28 101080 1900 53,—

19,5 152 76 12,7 0,28 101080 1950 60,—

20,0 152 76 12,7 0,28 101080 2000 52,—

21,0 152 76 12,7 0,28 101080 2100 63,50

22,0 152 76 12,7 0,28 101080 2200 67,—

23,0 152 76 12,7 0,28 101080 2300 77,—

24,0 152 76 12,7 0,28 101080 2400 77,—

25,0 152 76 12,7 0,28 101080 2500 78,—

1104

 

  

    

Quantità di trapani D
mm

  
 n. articolo €

14 da 13,5 a 20,0 mm - crescente di 0,5 mm 101080 0001 599,—

12 da 14,0 a 25,0 mm - crescente di 1,0 mm 101080 0002 639,—

1104

Set

                  
• codolo rinforzato
• con profilo rettificato
• precisione di concentricità eleva e incisione di puntata precisa
• Tolleranza diametro 0/-0,004 mm
• HSS-E-PM per velocità di taglio elevate e grande rigidità

Punta elicoidale piccolissima 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

18-21 14-18 12-14 6-10 6-10  22-25 18-22    18-22 15-18 20-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

0,05 25 0,4 1,0 0,006 10 101075 0005 18,—

0,08 25 0,5 1,0 0,006 10 101075 0008 18,—

0,10 25 0,7 1,0 0,006 10 101075 0010 13,60

0,15 25 1,0 1,0 0,007 10 101075 0015 11,35

0,20 25 1,8 1,0 0,008 10 101075 0020 9,65

0,25 25 2,2 1,0 0,009 10 101075 0025 8,75

0,30 25 2,2 1,0 0,010 10 101075 0030 8,15

0,35 25 2,8 1,0 0,011 10 101075 0035 7,30

0,40 25 3,6 1,0 0,012 10 101075 0040 6,25

1101
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101080 0001101080 0002

 

 

 

da Ø 0,05 mm

 343

 344

10 Buch Bohren IT 2019.indb   61 18.10.19   12:01



62 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                    
• 101001/101030.… laminata a rullo, affilatura conoide
• 101002/101033.... superficie lucida, rettificata, per produzione

Punta 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30 20     20     40  35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

         

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

laminato a rullo 
 n. articolo €

lucido 
 n. articolo €

0,4 20 5 0,03    10 101002 0040 1,85

0,5 22 6 0,03    10 101002 0050 1,71

0,6 24 7 0,03    10 101002 0060 1,60

0,7 28 9 0,03    10 101002 0070 1,55

0,8 30 10 0,03    10 101002 0080 1,43

0,9 32 11 0,03    10 101002 0090 1,37

1,0 34 12 0,04 10 101001 0100 0,37 10 101002 0100 1,21

1,1 36 14 0,04 10 101001 0110 0,37 10 101002 0110 1,18

1,2 38 16 0,04 10 101001 0120 0,37 10 101002 0120 1,18

1,3 38 16 0,04 10 101001 0130 0,37 10 101002 0130 1,18

1,4 40 18 0,04 10 101001 0140 0,37 10 101002 0140 1,18

1,5 40 18 0,04 10 101001 0150 0,35 10 101002 0150 0,98

1,6 43 20 0,04 10 101001 0160 0,38 10 101002 0160 0,96

1,7 43 20 0,04 10 101001 0170 0,38 10 101002 0170 1,18

1,8 46 22 0,04 10 101001 0180 0,38 10 101002 0180 0,87

1,9 46 22 0,04 10 101001 0190 0,38 10 101002 0190 0,88

2,0 49 24 0,04 10 101001 0200 0,38 10 101002 0200 0,73

2,1 49 24 0,04 10 101001 0210 0,39 10 101002 0210 0,87

2,2 53 27 0,04 10 101001 0220 0,39 10 101002 0220 0,88

2,3 53 27 0,04 10 101001 0230 0,39 10 101002 0230 0,88

2,4 57 30 0,04 10 101001 0240 0,39 10 101002 0240 0,92

2,5 57 30 0,09 10 101001 0250 0,38 10 101002 0250 0,92

2,6 57 30 0,09 10 101001 0260 0,44 10 101002 0260 0,96

2,7 61 33 0,09 10 101001 0270 0,44 10 101002 0270 0,96

2,8 61 33 0,09 10 101001 0280 0,44 10 101002 0280 0,96

2,9 61 33 0,09 10 101001 0290 0,44 10 101002 0290 0,96

1137 1137

 

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

0,45 25 3,6 1,0 0,013 10 101075 0045 6,85

0,50 25 4,0 1,0 0,014 10 101075 0050 6,05

0,55 25 4,5 1,0 0,015 10 101075 0055 6,30

0,60 25 4,5 1,0 0,016 10 101075 0060 5,60

0,65 25 5,0 1,0 0,017 10 101075 0065 6,30

0,70 25 5,6 1,0 0,018 10 101075 0070 5,50

0,75 25 5,6 1,0 0,019 10 101075 0075 6,25

0,80 25 6,3 1,0 0,022 10 101075 0080 5,75

0,85 25 6,3 1,5 0,025 10 101075 0085 6,30

0,90 25 7,1 1,5 0,028 10 101075 0090 5,75

0,95 25 7,1 1,5 0,031 10 101075 0095 6,50

1,00 25 8,0 1,5 0,034 10 101075 0100 5,75

1,10 25 9,0 1,5 0,037 10 101075 0110 6,25

1,20 25 10,0 1,5 0,040 10 101075 0120 6,25

1,30 25 10,0 1,5 0,043 10 101075 0130 6,30

1,40 25 11,2 1,5 0,046 10 101075 0140 6,30

1,50 25 12,5 1,5 0,049 10 101075 0150 9,50

1101

 

rullato

superficie lucida

 343
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

laminato a rullo 
 n. articolo €

lucido 
 n. articolo €

3,0 61 33 0,09 10 101001 0300 0,33 10 101002 0300 0,79

3,1 65 36 0,09 10 101001 0310 0,36 10 101002 0310 0,99

3,2 65 36 0,09 10 101001 0320 0,36 10 101002 0320 0,99

3,3 65 36 0,09 10 101001 0330 0,36 10 101002 0330 1,—

3,4 70 39 0,09 10 101001 0340 0,36 10 101002 0340 0,99

3,5 70 39 0,09 10 101001 0350 0,36 10 101002 0350 0,92

3,6 70 39 0,09 10 101001 0360 0,37 10 101002 0360 1,09

3,7 70 39 0,09 10 101001 0370 0,37 10 101002 0370 1,18

3,8 75 43 0,09 10 101001 0380 0,40 10 101002 0380 1,22

3,9 75 43 0,09 10 101001 0390 0,40 10 101002 0390 1,27

4,0 75 43 0,09 10 101001 0400 0,40 10 101002 0400 0,96

4,1 75 43 0,09 10 101001 0410 0,47 10 101002 0410 1,32

4,2 75 43 0,09 10 101001 0420 0,47 10 101002 0420 1,16

4,3 80 47 0,09 10 101001 0430 0,51 10 101002 0430 1,34

4,4 80 47 0,09 10 101001 0440 0,51 10 101002 0440 1,34

4,5 80 47 0,09 10 101001 0450 0,44 10 101002 0450 1,22

4,6 80 47 0,09 10 101001 0460 0,48 10 101002 0460 1,34

4,7 80 47 0,09 10 101001 0470 0,48 10 101002 0470 1,36

4,8 86 52 0,09 10 101001 0480 0,56 10 101002 0480 1,34

4,9 86 52 0,09 10 101001 0490 0,56 10 101002 0490 1,42

5,0 86 52 0,09 10 101001 0500 0,50 10 101002 0500 1,21

5,1 86 52 0,13 10 101001 0510 0,55 10 101002 0510 1,49

5,2 86 52 0,13 10 101001 0520 0,55 10 101002 0520 1,49

5,3 86 52 0,13 10 101001 0530 0,65 10 101002 0530 1,49

5,4 93 57 0,13 10 101001 0540 0,68 10 101002 0540 1,75

5,5 93 57 0,13 10 101001 0550 0,60 10 101002 0550 1,61

5,6 93 57 0,13 10 101001 0560 0,88 10 101002 0560 1,76

5,7 93 57 0,13 10 101001 0570 0,88 10 101002 0570 1,78

5,8 93 57 0,13 10 101001 0580 0,88 10 101002 0580 1,80

5,9 93 57 0,13 10 101001 0590 0,88 10 101002 0590 1,84

6,0 93 57 0,13 10 101001 0600 0,71 10 101002 0600 1,61

6,1 101 63 0,13 1 101001 0610 0,95 1 101002 0610 1,99

6,2 101 63 0,13 1 101001 0620 0,95 1 101002 0620 1,99

6,3 101 63 0,13 1 101001 0630 0,95 1 101002 0630 2,01

6,4 101 63 0,13 1 101001 0640 0,95 1 101002 0640 2,17

6,5 101 63 0,13 1 101001 0650 0,91 1 101002 0650 2,—

6,6 101 63 0,13 1 101001 0660 1,01 1 101002 0660 2,21

6,7 101 63 0,13 1 101001 0670 1,01 1 101002 0670 2,28

6,8 109 69 0,13 1 101001 0680 1,01 1 101002 0680 2,66

6,9 109 69 0,13 1 101001 0690 1,11 1 101002 0690 2,66

7,0 109 69 0,13 1 101001 0700 0,94 1 101002 0700 2,40

7,1 109 69 0,13 1 101001 0710 1,20 1 101002 0710 2,71

7,2 109 69 0,13 1 101001 0720 1,20 1 101002 0720 2,83

7,3 109 69 0,13 1 101001 0730 1,20 1 101002 0730 2,83

7,4 109 69 0,13 1 101001 0740 1,20 1 101002 0740 2,92

7,5 109 69 0,13 1 101001 0750 1,06 1 101002 0750 2,66

7,6 117 75 0,13 1 101001 0760 1,15 1 101002 0760 3,12

7,7 117 75 0,13 1 101001 0770 1,41 1 101002 0770 3,12

7,8 117 75 0,13 1 101001 0780 1,41 1 101002 0780 3,17

7,9 117 75 0,13 1 101001 0790 1,41 1 101002 0790 3,20

8,0 117 75 0,13 1 101001 0800 1,25 1 101002 0800 2,66

8,1 117 75 0,18 1 101001 0810 1,55 1 101002 0810 3,31

8,2 117 75 0,18 1 101001 0820 1,55 1 101002 0820 3,35

8,3 117 75 0,18 1 101001 0830 1,55 1 101002 0830 3,62

8,4 117 75 0,18 1 101001 0840 1,55 1 101002 0840 3,62

8,5 117 75 0,18 1 101001 0850 1,33 1 101002 0850 3,42

8,6 125 81 0,18 1 101001 0860 1,75 1 101002 0860 4,03

8,7 125 81 0,18 1 101001 0870 1,75 1 101002 0870 4,03

8,8 125 81 0,18 1 101001 0880 1,75 1 101002 0880 4,13

1137 1137
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

laminato a rullo 
 n. articolo €

lucido 
 n. articolo €

8,9 125 81 0,18 1 101001 0890 1,75 1 101002 0890 4,28

9,0 125 81 0,18 1 101001 0900 1,56 1 101002 0900 3,79

9,1 125 81 0,18 1 101001 0910 1,86 1 101002 0910 4,28

9,2 125 81 0,18 1 101001 0920 1,86 1 101002 0920 4,28

9,3 125 81 0,18 1 101001 0930 2,04 1 101002 0930 4,31

9,4 125 81 0,18 1 101001 0940 2,04 1 101002 0940 4,31

9,5 125 81 0,18 1 101001 0950 1,70 1 101002 0950 4,30

9,6 133 87 0,18 1 101001 0960 2,18 1 101002 0960 4,82

9,7 133 87 0,18 1 101001 0970 2,32 1 101002 0970 4,82

9,8 133 87 0,18 1 101001 0980 2,18 1 101002 0980 5,35

9,9 133 87 0,18 1 101001 0990 2,18 1 101002 0990 5,35

10,0 133 87 0,18 1 101001 1000 1,96 1 101002 1000 4,56

10,1 133 87 0,18    1 101002 1010 5,75

10,2 133 87 0,18 1 101001 1020 2,54 1 101002 1020 5,90

10,3 133 87 0,18    1 101002 1030 7,25

10,4 133 87 0,18    1 101002 1040 7,25

10,5 133 87 0,18 1 101001 1050 2,21 1 101002 1050 6,05

10,6 133 87 0,18    1 101002 1060 7,95

10,7 142 94 0,18    1 101002 1070 8,20

10,8 142 94 0,18    1 101002 1080 8,60

10,9 142 94 0,18    1 101002 1090 8,20

11,0 142 94 0,18 1 101001 1100 2,68 1 101002 1100 7,05

11,1 142 94 0,18    1 101002 1110 8,55

11,2 142 94 0,18    1 101002 1120 8,95

11,3 142 94 0,18    1 101002 1130 8,55

11,4 142 94 0,18    1 101002 1140 8,20

11,5 142 94 0,18 1 101001 1150 2,84 1 101002 1150 7,75

11,6 142 94 0,18    1 101002 1160 10,75

11,7 142 94 0,18    1 101002 1170 10,75

11,8 142 94 0,18    1 101002 1180 10,05

11,9 151 101 0,18    1 101002 1190 10,75

12,0 151 101 0,18 1 101001 1200 3,14 1 101002 1200 8,60

12,2 151 101 0,22    1 101002 1220 11,45

12,5 151 101 0,22 1 101001 1250 3,65 1 101002 1250 9,70

12,8 151 101 0,22    1 101002 1280 13,10

13,0 151 101 0,22 1 101001 1300 3,42 1 101002 1300 10,75

13,5 160 108 0,22 1 101001 1350 5,80 1 101002 1350 12,50

14,0 160 108 0,22 1 101001 1400 5,95 1 101002 1400 15,50

14,5 169 114 0,22 1 101001 1450 6,35 1 101002 1450 15,50

15,0 169 114 0,22 1 101001 1500 8,85 1 101002 1500 18,90

15,5 178 120 0,22 1 101001 1550 10,— 1 101002 1550 19,—

16,0 178 120 0,22 1 101001 1600 10,35 1 101002 1600 20,40

1137 1137

  

        

D
mm

Quantità di 
trapani

rullato 
 n. articolo €

lucido 
 n. articolo €

Ø da 1,0 a   5,9 mm - crescente di 0,1 mm 50 101030 0001 38,30 101033 0001 77,50

Ø da 6,0 a 10,0 mm - crescente di 0,1 mm 41 101030 0002 99,— 101033 0002 181,—

Ø da 1,0 a 10,0 mm - crescente di 0,5 mm 19 101030 0003 23,30 101033 0003 47,20

Ø da 1,0 a 13,0 mm - crescente di 0,5 mm 25 101030 0004 42,70 101033 0004 97,50

Ø da 1,0 a 10,5 mm - crescente di 0,5 mm con inoltre le seguenti 
dimensioni per fori filettati: Ø 3 ,3 - 4,2 - 6,8 - 10,2 mm

24   101033 0005 72,—

1137 1137

Set

101030 0004 101033 0004
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Punta

• 101005/101035.... lavorata a profilo, vaporizzata a partire da Ø 2,3 mm, punta a partire da Ø ≥ 1 mm
• 101405.... lavorata a profilo, vaporizzata a partire da Ø 2,3 mm, punta a partire da Ø ≥ 1 mm
• 101008/101048…. Rivestimento testa TiN, scanalatura per trucioli lucida, punta a partire da Ø > 1 mm

                        

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

101005....                   

20-28 10-15     25-28 20-23    40-55 30-35 25-35     

101405....                   

20-28 10-15     25-28 20-23    40-55 30-35 25-35     

101008....                   

25-28 20-22 12-15 10-12 12-14    6-9 6-8  50-60 40-50 30-40     

101035....                   

20-28 10-15     23-27 20-23    40-55 30-35 25-35     

101048....                   

25-28 20-22 12-15 10-12 12-14    6-9 6-8  50-60 40-50 30-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

vaporizzato 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

0,4 20 5 0,03 10 101005 0040 3,57       

0,5 22 6 0,03 10 101005 0050 2,83 10 101405 0050 1,31    

0,6 24 7 0,03 10 101005 0060 2,80 10 101405 0060 1,31    

0,7 28 9 0,03 10 101005 0070 2,62 10 101405 0070 1,31    

0,8 30 10 0,03 10 101005 0080 2,38 10 101405 0080 1,31    

0,9 32 11 0,03 10 101005 0090 2,34 10 101405 0090 1,31    

1,0 34 12 0,03 10 101005 0100 2,16 10 101405 0100 1,37 10 101008 0100 2,40

1,1 36 14 0,04 10 101005 0110 2,25 10 101405 0110 1,37 10 101008 0110 2,78

1,2 38 16 0,04 10 101005 0120 2,28 10 101405 0120 1,41 10 101008 0120 2,85

1,3 38 16 0,04 10 101005 0130 2,19 10 101405 0130 1,37 10 101008 0130 2,78

1,4 40 18 0,04 10 101005 0140 2,12 10 101405 0140 1,37 10 101008 0140 2,62

1,5 40 18 0,04 10 101005 0150 1,89 10 101405 0150 1,26 10 101008 0150 1,95

1,6 43 20 0,04 10 101005 0160 1,84 10 101405 0160 1,26 10 101008 0160 2,32

1,7 43 20 0,04 10 101005 0170 1,89 10 101405 0170 1,29 10 101008 0170 2,32

1,8 46 22 0,04 10 101005 0180 1,68 10 101405 0180 1,08 10 101008 0180 2,17

1,9 46 22 0,04 10 101005 0190 1,69 10 101405 0190 1,08 10 101008 0190 2,17

2,0 49 24 0,04 10 101005 0200 1,33 10 101405 0200 0,95 10 101008 0200 1,57

2,1 49 24 0,04 10 101005 0210 1,68 10 101405 0210 1,08 10 101008 0210 2,10

2,2 53 27 0,04 10 101005 0220 1,71 10 101405 0220 1,13 10 101008 0220 2,17

2,3 53 27 0,04 10 101005 0230 1,71 10 101405 0230 1,13 10 101008 0230 2,24

2,4 57 30 0,04 10 101005 0240 1,79 10 101405 0240 1,19 10 101008 0240 2,17

2,5 57 30 0,09 10 101005 0250 1,74 10 101405 0250 1,19 10 101008 0250 1,83

2,6 57 30 0,09 10 101005 0260 1,84 10 101405 0260 1,25 10 101008 0260 2,32

2,7 61 33 0,09 10 101005 0270 1,84 10 101405 0270 1,25 10 101008 0270 2,32

2,8 61 33 0,09 10 101005 0280 1,90 10 101405 0280 1,25 10 101008 0280 2,32

2,9 61 33 0,09 10 101005 0290 1,90 10 101405 0290 1,25 10 101008 0290 2,32

3,0 61 33 0,09 10 101005 0300 1,48 10 101405 0300 0,70 10 101008 0300 1,63

3,1 65 36 0,09 10 101005 0310 1,96 10 101405 0310 1,37 10 101008 0310 2,48

3,2 65 36 0,09 10 101005 0320 1,94 10 101405 0320 1,37 10 101008 0320 2,08

3,3 65 36 0,09 10 101005 0330 1,99 10 101405 0330 1,31 10 101008 0330 2,08

3,4 70 39 0,09 10 101005 0340 1,97 10 101405 0340 1,36 10 101008 0340 2,48

3,5 70 39 0,09 10 101005 0350 1,74 10 101405 0350 1,19 10 101008 0350 1,83

1104 1137 1104

Singolo
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HSS, vaporizzato

HSS, TiN

 343
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

vaporizzato 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

3,6 70 39 0,09 10 101005 0360 2,14 10 101405 0360 1,41 10 101008 0360 2,69

3,7 70 39 0,09 10 101005 0370 2,25 10 101405 0370 1,51 10 101008 0370 2,78

3,8 75 43 0,09 10 101005 0380 2,21 10 101405 0380 1,46 10 101008 0380 2,85

3,9 75 43 0,09 10 101005 0390 2,38 10 101405 0390 1,58 10 101008 0390 2,99

4,0 75 43 0,09 10 101005 0400 1,70 10 101405 0400 1,31 10 101008 0400 1,83

4,1 75 43 0,09 10 101005 0410 2,56 10 101405 0410 1,69 10 101008 0410 3,22

4,2 75 43 0,09 10 101005 0420 2,21 10 101405 0420 1,51 10 101008 0420 2,33

4,3 80 47 0,09 10 101005 0430 2,62 10 101405 0430 1,56 10 101008 0430 3,22

4,4 80 47 0,09 10 101005 0440 2,62 10 101405 0440 1,56 10 101008 0440 3,22

4,5 80 47 0,09 10 101005 0450 2,31 10 101405 0450 1,56 10 101008 0450 2,46

4,6 80 47 0,09 10 101005 0460 2,62 10 101405 0460 1,62 10 101008 0460 3,37

4,7 80 47 0,09 10 101005 0470 2,68 10 101405 0470 1,62 10 101008 0470 3,44

4,8 86 52 0,09 10 101005 0480 2,70 10 101405 0480 1,62 10 101008 0480 2,84

4,9 86 52 0,09 10 101005 0490 2,80 10 101405 0490 1,62 10 101008 0490 3,60

5,0 86 52 0,09 10 101005 0500 2,17 10 101405 0500 1,49 10 101008 0500 2,40

5,1 86 52 0,13 10 101005 0510 2,89 10 101405 0510 1,51 10 101008 0510 3,60

5,2 86 52 0,13 10 101005 0520 2,89 10 101405 0520 1,56 10 101008 0520 3,67

5,3 86 52 0,13 10 101005 0530 2,88 10 101405 0530 1,62 10 101008 0530 3,67

5,4 93 57 0,13 10 101005 0540 3,37 10 101405 0540 1,69 10 101008 0540 4,35

5,5 93 57 0,13 10 101005 0550 3,15 10 101405 0550 1,74 10 101008 0550 3,15

5,6 93 57 0,13 10 101005 0560 3,39 10 101405 0560 2,06 10 101008 0560 4,42

5,7 93 57 0,13 10 101005 0570 3,46 10 101405 0570 2,11 10 101008 0570 4,42

5,8 93 57 0,13 10 101005 0580 3,57 10 101405 0580 2,11 10 101008 0580 3,71

5,9 93 57 0,13 10 101005 0590 3,58 10 101405 0590 2,22 10 101008 0590 4,64

6,0 93 57 0,13 1 101005 0600 2,95 1 101405 0600 2,13 1 101008 0600 3,15

6,1 101 63 0,13 1 101005 0610 3,89 1 101405 0610 2,65 1 101008 0610 5,—

6,2 101 63 0,13 1 101005 0620 3,89 1 101405 0620 2,65 1 101008 0620 5,—

6,3 101 63 0,13 1 101005 0630 3,96 1 101405 0630 2,49 1 101008 0630 5,10

6,4 101 63 0,13 1 101005 0640 4,17 1 101405 0640 2,49 1 101008 0640 5,40

6,5 101 63 0,13 1 101005 0650 3,88 1 101405 0650 2,27 1 101008 0650 3,78

6,6 101 63 0,13 1 101005 0660 4,34 1 101405 0660 2,77 1 101008 0660 5,40

6,7 101 63 0,13 1 101005 0670 4,48 1 101405 0670 2,82 1 101008 0670 5,60

6,8 109 69 0,13 1 101005 0680 5,20 1 101405 0680 3,25 1 101008 0680 6,10

6,9 109 69 0,13 1 101005 0690 5,20 1 101405 0690 3,30 1 101008 0690 6,65

7,0 109 69 0,13 1 101005 0700 4,49 1 101405 0700 3,10 1 101008 0700 4,58

7,1 109 69 0,13 1 101005 0710 5,35 1 101405 0710 3,63 1 101008 0710 7,—

7,2 109 69 0,13 1 101005 0720 5,50 1 101405 0720 3,74 1 101008 0720 7,20

7,3 109 69 0,13 1 101005 0730 5,50 1 101405 0730 3,74 1 101008 0730 7,25

7,4 109 69 0,13 1 101005 0740 5,70 1 101405 0740 3,85 1 101008 0740 7,65

7,5 109 69 0,13 1 101005 0750 5,20 1 101405 0750 3,20 1 101008 0750 5,15

7,6 117 75 0,13 1 101005 0760 6,10 1 101405 0760 4,12 1 101008 0760 7,90

7,7 117 75 0,13 1 101005 0770 6,10 1 101405 0770 4,12 1 101008 0770 7,90

7,8 117 75 0,13 1 101005 0780 6,10 1 101405 0780 4,17 1 101008 0780 7,65

7,9 117 75 0,13 1 101005 0790 6,20 1 101405 0790 4,23 1 101008 0790 8,05

8,0 117 75 0,13 1 101005 0800 4,87 1 101405 0800 3,41 1 101008 0800 4,85

8,1 117 75 0,18 1 101005 0810 6,45 1 101405 0810 4,38 1 101008 0810 8,20

8,2 117 75 0,18 1 101005 0820 6,60 1 101405 0820 4,61 1 101008 0820 8,40

8,3 117 75 0,18 1 101005 0830 7,35 1 101405 0830 4,92 1 101008 0830 9,—

8,4 117 75 0,18 1 101005 0840 7,35 1 101405 0840 4,92 1 101008 0840 9,—

8,5 117 75 0,18 1 101005 0850 6,95 1 101405 0850 3,85 1 101008 0850 6,20

8,6 125 81 0,18 1 101005 0860 8,05 1 101405 0860 5,55 1 101008 0860 8,85

8,7 125 81 0,18 1 101005 0870 8,05 1 101405 0870 5,55 1 101008 0870 8,85

8,8 125 81 0,18 1 101005 0880 8,35 1 101405 0880 5,70 1 101008 0880 10,20

8,9 125 81 0,18 1 101005 0890 8,65 1 101405 0890 6,10 1 101008 0890 9,45

9,0 125 81 0,18 1 101005 0900 7,30 1 101405 0900 4,28 1 101008 0900 6,85

9,1 125 81 0,18 1 101005 0910 8,65 1 101405 0910 6,— 1 101008 0910 10,65

9,2 125 81 0,18 1 101005 0920 8,65 1 101405 0920 6,— 1 101008 0920 9,60

9,3 125 81 0,18 1 101005 0930 8,75 1 101405 0930 6,05 1 101008 0930 10,90

9,4 125 81 0,18 1 101005 0940 8,75 1 101405 0940 6,05 1 101008 0940 9,85

1104 1137 1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

vaporizzato 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

9,5 125 81 0,18 1 101005 0950 8,85 1 101405 0950 4,92 1 101008 0950 7,80

9,6 133 87 0,18 1 101005 0960 9,75 1 101405 0960 6,75 1 101008 0960 10,65

9,7 133 87 0,18 1 101005 0970 9,75 1 101405 0970 6,75 1 101008 0970 10,90

9,8 133 87 0,18 1 101005 0980 10,80 1 101405 0980 7,40 1 101008 0980 13,15

9,9 133 87 0,18 1 101005 0990 10,80 1 101405 0990 7,50 1 101008 0990 11,55

10,0 133 87 0,18 1 101005 1000 8,75 1 101405 1000 5,35 1 101008 1000 8,70

10,1 133 87 0,18 1 101005 1010 11,40 1 101405 1010 7,80 1 101008 1010 12,30

10,2 133 87 0,18 1 101005 1020 11,70 1 101405 1020 7,75 1 101008 1020 10,35

10,3 133 87 0,18 1 101005 1030 14,20 1 101405 1030 8,05 1 101008 1030 15,10

10,4 133 87 0,18 1 101005 1040 14,20 1 101405 1040 8,05 1 101008 1040 15,10

10,5 133 87 0,18 1 101005 1050 12,10 1 101405 1050 6,85 1 101008 1050 10,60

10,6 133 87 0,18 1 101005 1060 15,— 1 101405 1060 7,80 1 101008 1060 15,80

10,7 142 94 0,18 1 101005 1070 17,10 1 101405 1070 10,80 1 101008 1070 20,30

10,8 142 94 0,18 1 101005 1080 16,60 1 101405 1080 10,75 1 101008 1080 18,20

10,9 142 94 0,18 1 101005 1090 17,70 1 101405 1090 8,75 1 101008 1090 19,70

11,0 142 94 0,18 1 101005 1100 13,80 1 101405 1100 8,10 1 101008 1100 12,25

11,1 142 94 0,18 1 101005 1110 17,70 1 101405 1110 8,85 1 101008 1110 18,90

11,2 142 94 0,18 1 101005 1120 17,10 1 101405 1120 8,85 1 101008 1120 18,50

11,3 142 94 0,18 1 101005 1130 18,20 1 101405 1130 9,05 1 101008 1130 20,—

11,4 142 94 0,18 1 101005 1140 18,20 1 101405 1140 9,25 1 101008 1140 20,—

11,5 142 94 0,18 1 101005 1150 15,10 1 101405 1150 8,60 1 101008 1150 18,50

11,6 142 94 0,18 1 101005 1160 18,20 1 101405 1160 9,35 1 101008 1160 20,—

11,7 142 94 0,18 1 101005 1170 18,90 1 101405 1170 9,70 1 101008 1170 20,30

11,8 142 94 0,18 1 101005 1180 19,20 1 101405 1180 9,45 1 101008 1180 20,30

11,9 151 101 0,18 1 101005 1190 20,90 1 101405 1190 9,80 1 101008 1190 24,80

12,0 151 101 0,18 1 101005 1200 16,80 1 101405 1200 9,65 1 101008 1200 15,30

12,1 151 101 0,22 1 101005 1210 22,10 1 101405 1210 10,55 1 101008 1210 24,20

12,2 151 101 0,22 1 101005 1220 22,10 1 101405 1220 10,35 1 101008 1220 24,20

12,3 151 101 0,22 1 101005 1230 22,20 1 101405 1230 10,45 1 101008 1230 22,40

12,4 151 101 0,22 1 101005 1240 23,20 1 101405 1240 12,20 1 101008 1240 26,30

12,5 151 101 0,22 1 101005 1250 18,70 1 101405 1250 11,35 1 101008 1250 18,10

12,6 151 101 0,22 1 101005 1260 23,20 1 101405 1260 12,70 1 101008 1260 28,40

12,7 151 101 0,22 1 101005 1270 25,— 1 101405 1270 12,20 1 101008 1270 26,—

12,8 151 101 0,22 1 101005 1280 25,— 1 101405 1280 12,60 1 101008 1280 26,90

12,9 151 101 0,22 1 101005 1290 25,20 1 101405 1290 12,90 1 101008 1290 32,20

13,0 151 101 0,22 1 101005 1300 20,40 1 101405 1300 12,10 1 101008 1300 23,10

13,25 160 108 0,22 1 101005 1325 24,30    1 101008 1325 38,20

13,5 160 108 0,22 1 101005 1350 23,70 1 101405 1350 12,15 1 101008 1350 29,80

13,75 160 108 0,22 1 101005 1375 25,20    1 101008 1375 43,50

14,0 160 108 0,22 1 101005 1400 26,80 1 101405 1400 12,45 1 101008 1400 28,40

14,25 169 114 0,22 1 101005 1425 30,50    1 101008 1425 48,—

14,5 169 114 0,22 1 101005 1450 28,30 1 101405 1450 14,30 1 101008 1450 29,90

14,75 169 114 0,22 1 101005 1475 43,90    1 101008 1475 48,70

15,0 169 114 0,22 1 101005 1500 30,40 1 101405 1500 14,30 1 101008 1500 34,40

15,25 178 120 0,22 1 101005 1525 56,50    1 101008 1525 63,—

15,5 178 120 0,22 1 101005 1550 33,40 1 101405 1550 16,90 1 101008 1550 36,—

15,75 178 120 0,22 1 101005 1575 59,50    1 101008 1575 67,50

16,0 178 120 0,22 1 101005 1600 36,— 1 101405 1600 20,80 1 101008 1600 39,—

16,5 187 125 0,28 1 101005 1650 43,60       

17,0 187 125 0,28 1 101005 1700 47,20       

17,5 196 130 0,28 1 101005 1750 53,50       

18,0 196 130 0,28 1 101005 1800 49,10       

18,5 205 135 0,28 1 101005 1850 57,—       

19,0 205 135 0,28 1 101005 1900 61,—       

19,5 214 140 0,28 1 101005 1950 64,50       

20,0 214 140 0,28 1 101005 2000 59,—       

1104 1137 1104
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D
mm

Quantità di trapani vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

Ø da 1,0 a   5,9 mm - crescente di 0,1 mm 50 101035 0001 128,50 101048 0001 149,—

Ø da 6,0 a 10,0 mm - crescente di 0,1 mm 41 101035 0002 269,— 101048 0002 320,—

Ø da 1,0 a 10,0 mm - crescente di 0,5 mm 19 101035 0003 80,— 101048 0003 94,—

Ø da 1,0 a 13,0 mm - crescente di 0,5 mm 25 101035 0004 167,50 101048 0004 209,—

Ø da 1,0 a 10,5 mm - crescente di 0,5 mm con inoltre le seguenti dimensioni per fori filettati: Ø 3 ,3 - 4,2 - 6,8 - 10,2 mm 24 101035 0005 108,50 101048 0005 135,—

1104 1104

Set

Punta

• Autocentrante
• Scanalatura per trucioli ottimizzata per una buona rimozione trucioli
• da ∅ 2,4 mm smussi nitrurati

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     22-25 20-23    50-60 40-50 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,03 10 101011 0100 2,29

1,1 36 14 0,04 10 101011 0110 2,23

1,2 38 16 0,04 10 101011 0120 2,29

1,3 38 16 0,04 10 101011 0130 2,29

1,4 40 18 0,04 10 101011 0140 2,29

1,5 40 18 0,04 10 101011 0150 2,31

1,6 43 20 0,04 10 101011 0160 2,31

1,7 43 20 0,04 10 101011 0170 2,31

1,8 46 22 0,04 10 101011 0180 2,31

1,9 46 22 0,04 10 101011 0190 2,31

2,0 49 24 0,04 10 101011 0200 2,48

2,1 49 24 0,04 10 101011 0210 2,48

2,2 53 27 0,04 10 101011 0220 2,48

2,3 53 27 0,04 10 101011 0230 2,48

2,4 57 30 0,04 10 101011 0240 2,48

2,5 57 30 0,04 10 101011 0250 2,54

2,6 57 30 0,09 10 101011 0260 2,54

2,7 61 33 0,09 10 101011 0270 2,62

2,8 61 33 0,09 10 101011 0280 2,62

2,9 61 33 0,09 10 101011 0290 2,62

3,0 61 33 0,09 10 101011 0300 2,54

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,1 65 36 0,09 10 101011 0310 2,62

3,2 65 36 0,09 10 101011 0320 2,62

3,3 65 36 0,09 10 101011 0330 2,67

3,4 70 39 0,09 10 101011 0340 2,97

3,5 70 39 0,09 10 101011 0350 2,90

3,6 70 39 0,09 10 101011 0360 2,90

3,7 70 39 0,09 10 101011 0370 2,97

3,8 75 43 0,09 10 101011 0380 3,22

3,9 75 43 0,09 10 101011 0390 3,22

4,0 75 43 0,09 10 101011 0400 3,09

4,1 75 43 0,09 10 101011 0410 3,22

4,2 75 43 0,09 10 101011 0420 3,22

4,3 80 47 0,09 10 101011 0430 3,29

4,4 80 47 0,09 10 101011 0440 3,29

4,5 80 47 0,09 10 101011 0450 3,18

4,6 80 47 0,09 10 101011 0460 3,29

4,7 80 47 0,09 10 101011 0470 3,29

4,8 86 52 0,09 10 101011 0480 3,29

4,9 86 52 0,09 10 101011 0490 3,34

5,0 86 52 0,09 10 101011 0500 3,34

5,1 86 52 0,13 10 101011 0510 3,52

1104

 

101035 0004 101048 0004
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,2 86 52 0,13 10 101011 0520 3,52

5,3 86 52 0,13 10 101011 0530 3,52

5,4 93 57 0,13 10 101011 0540 3,86

5,5 93 57 0,13 10 101011 0550 3,66

5,6 93 57 0,13 10 101011 0560 4,14

5,7 93 57 0,13 10 101011 0570 4,14

5,8 93 57 0,13 10 101011 0580 4,14

5,9 93 57 0,13 10 101011 0590 4,14

6,0 93 57 0,13 10 101011 0600 4,03

6,1 101 63 0,13 1 101011 0610 4,59

6,2 101 63 0,13 1 101011 0620 4,59

6,3 101 63 0,13 1 101011 0630 4,59

6,4 101 63 0,13 1 101011 0640 4,49

6,5 101 63 0,13 1 101011 0650 4,59

6,6 101 63 0,13 1 101011 0660 5,10

6,7 101 63 0,13 1 101011 0670 5,10

6,8 109 69 0,13 1 101011 0680 6,—

6,9 109 69 0,13 1 101011 0690 6,—

7,0 109 69 0,13 1 101011 0700 5,90

7,1 109 69 0,13 1 101011 0710 7,30

7,2 109 69 0,13 1 101011 0720 7,30

7,3 109 69 0,13 1 101011 0730 7,30

7,4 109 69 0,13 1 101011 0740 7,30

7,5 109 69 0,13 1 101011 0750 6,15

7,6 117 75 0,13 1 101011 0760 7,95

7,7 117 75 0,13 1 101011 0770 7,95

7,8 117 75 0,13 1 101011 0780 7,95

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,9 117 75 0,13 1 101011 0790 7,95

8,0 117 75 0,13 1 101011 0800 6,50

8,1 117 75 0,18 1 101011 0810 7,95

8,2 117 75 0,18 1 101011 0820 7,95

8,3 117 75 0,18 1 101011 0830 7,95

8,4 117 75 0,18 1 101011 0840 7,70

8,5 117 75 0,18 1 101011 0850 6,95

8,6 125 81 0,18 1 101011 0860 9,35

8,7 125 81 0,18 1 101011 0870 9,35

8,8 125 81 0,18 1 101011 0880 9,35

8,9 125 81 0,18 1 101011 0890 9,35

9,0 125 81 0,18 1 101011 0900 8,—

9,1 125 81 0,18 1 101011 0910 9,80

9,2 125 81 0,18 1 101011 0920 9,80

9,3 125 81 0,18 1 101011 0930 10,20

9,4 125 81 0,18 1 101011 0940 10,20

9,5 125 81 0,18 1 101011 0950 8,95

9,6 133 87 0,18 1 101011 0960 11,20

9,7 133 87 0,18 1 101011 0970 11,20

9,8 133 87 0,18 1 101011 0980 11,20

9,9 133 87 0,18 1 101011 0990 11,20

10,0 133 87 0,18 1 101011 1000 10,10

10,2 133 87 0,18 1 101011 1020 13,10

10,5 133 87 0,18 1 101011 1050 13,10

11,0 142 94 0,18 1 101011 1100 15,10

11,5 142 94 0,18 1 101011 1150 17,20

12,0 151 101 0,18 1 101011 1200 17,90

1104

...  punta con testa 
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Punta

• autocentrante
• specifico per la lavorazione dell’alluminio e delle sue leghe

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           70-80 60-70 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,05 10 101017 0100 2,75

1,2 38 16 0,05 10 101017 0120 2,73

1,5 40 18 0,05 10 101017 0150 2,73

1,6 43 20 0,05 10 101017 0160 2,47

1,7 43 20 0,05 10 101017 0170 2,57

1,8 46 22 0,05 10 101017 0180 2,55

1,9 46 22 0,05 10 101017 0190 2,55

2,0 49 24 0,05 10 101017 0200 1,91

2,1 49 24 0,05 10 101017 0210 2,34

2,2 53 27 0,05 10 101017 0220 2,34

2,3 53 27 0,05 10 101017 0230 2,34

2,4 57 30 0,05 10 101017 0240 2,46

2,5 57 30 0,05 10 101017 0250 2,07

2,6 57 30 0,05 10 101017 0260 2,54

2,7 61 33 0,05 10 101017 0270 2,60

2,8 61 33 0,05 10 101017 0280 2,84

3,0 61 33 0,09 10 101017 0300 2,17

3,1 65 36 0,09 10 101017 0310 2,84

3,2 65 36 0,09 10 101017 0320 2,56

3,3 65 36 0,09 10 101017 0330 2,60

3,4 70 39 0,09 10 101017 0340 2,87

3,5 70 39 0,09 10 101017 0350 2,64

3,6 70 39 0,09 10 101017 0360 2,87

3,7 70 39 0,09 10 101017 0370 2,92

3,8 75 43 0,09 10 101017 0380 3,14

3,9 75 43 0,09 10 101017 0390 3,14

4,0 75 43 0,09 10 101017 0400 2,61

4,1 75 43 0,09 10 101017 0410 3,14

4,2 75 43 0,09 10 101017 0420 2,84

4,3 80 47 0,09 10 101017 0430 3,85

4,5 80 47 0,09 10 101017 0450 3,44

4,8 86 52 0,09 10 101017 0480 3,85

4,9 86 52 0,09 10 101017 0490 3,85

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

5,0 86 52 0,09 10 101017 0500 3,53

5,2 86 52 0,13 10 101017 0520 4,23

5,3 86 52 0,13 10 101017 0530 4,23

5,5 93 57 0,13 10 101017 0550 4,19

5,6 93 57 0,13 10 101017 0560 4,97

5,7 93 57 0,13 10 101017 0570 4,97

5,8 93 57 0,13 10 101017 0580 4,97

5,9 93 57 0,13 10 101017 0590 4,97

6,0 93 57 0,13 1 101017 0600 4,64

6,1 101 63 0,13 1 101017 0610 4,97

6,2 101 63 0,13 1 101017 0620 4,97

6,3 101 63 0,13 1 101017 0630 5,05

6,5 101 63 0,13 1 101017 0650 5,05

6,6 101 63 0,13 1 101017 0660 6,15

6,8 109 69 0,13 1 101017 0680 6,60

7,0 109 69 0,13 1 101017 0700 6,35

7,5 109 69 0,13 1 101017 0750 7,—

8,0 117 75 0,13 1 101017 0800 10,25

8,1 117 75 0,13 1 101017 0810 10,90

8,2 117 75 0,18 1 101017 0820 11,30

8,4 117 75 0,18 1 101017 0840 12,05

8,5 117 75 0,18 1 101017 0850 8,90

9,0 125 81 0,18 1 101017 0900 9,10

9,5 125 81 0,18 1 101017 0950 11,30

10,0 133 87 0,18 1 101017 1000 11,30

10,5 133 87 0,18 1 101017 1050 14,60

11,0 142 94 0,18 1 101017 1100 17,30

12,0 151 101 0,18 1 101017 1200 21,—

12,5 151 101 0,22 1 101017 1250 21,—

13,0 151 101 0,22 1 101017 1300 24,60

13,5 160 108 0,22 1 101017 1350 30,60

14,0 160 108 0,22 1 101017 1400 28,30

1104

 

 

 

Alluminio
 345
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Punta

• 101006.... lavorata a profilo, vaporizzata a partire da Ø 2,4 mm, punta a partire da Ø ≥ 1 mm
• 101010.... lavorata a profilo, punta a partire da Ø ≥ 1 mm, autocentrante
• 101410.... lavorata a profilo, punta a partire da Ø ≥ 1 mm, autocentrante

                          

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

101006....                   

25-38 20-22  12-14 10-12  25-28 20-23    50-60 40-50 30-60     

101010....                   

30-35 20-22 12-15 10-14 10-12    6-9 6-8         

101410....                   

30-35 20-22 12-15 10-14 10-12    6-9 6-8         

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

Tipo N, 118°, vap. 
 n. articolo €

Tipo NV, 130°, lucido 
 n. articolo €

Tipo N, 130 °, lucido 
 n. articolo €

1,0 34 12 0,03 10 101006 0100 2,20 10 101010 0100 2,33 10 101410 0100 1,75

1,1 36 14 0,04 10 101006 0110 2,20 10 101010 0110 2,33 10 101410 0110 1,79

1,2 38 16 0,04 10 101006 0120 2,20 10 101010 0120 2,33 10 101410 0120 1,74

1,3 38 16 0,04 10 101006 0130 2,20 10 101010 0130 2,33 10 101410 0130 1,79

1,4 40 18 0,04 10 101006 0140 2,20 10 101010 0140 2,33 10 101410 0140 1,78

1,5 40 18 0,04 10 101006 0150 2,23 10 101010 0150 2,35 10 101410 0150 1,79

1,6 43 20 0,04 10 101006 0160 2,23 10 101010 0160 2,35 10 101410 0160 1,81

1,7 43 20 0,04 10 101006 0170 2,15 10 101010 0170 2,27 10 101410 0170 1,79

1,8 46 22 0,04 10 101006 0180 2,22 10 101010 0180 2,34 10 101410 0180 1,79

1,9 46 22 0,04 10 101006 0190 2,22 10 101010 0190 2,34 10 101410 0190 1,64

2,0 49 24 0,04 10 101006 0200 2,36 10 101010 0200 2,48 10 101410 0200 1,78

2,1 49 24 0,04 10 101006 0210 2,36 10 101010 0210 2,48 10 101410 0210 1,88

2,2 53 27 0,04 10 101006 0220 2,36 10 101010 0220 2,48 10 101410 0220 1,91

2,3 53 27 0,04 10 101006 0230 2,36 10 101010 0230 2,48 10 101410 0230 1,91

2,4 57 30 0,04 10 101006 0240 2,36 10 101010 0240 2,48 10 101410 0240 1,91

2,5 57 30 0,09 10 101006 0250 2,43 10 101010 0250 2,57 10 101410 0250 1,97

2,6 57 30 0,09 10 101006 0260 2,43 10 101010 0260 2,57 10 101410 0260 1,98

2,7 61 33 0,09 10 101006 0270 2,53 10 101010 0270 2,65 10 101410 0270 1,98

2,8 61 33 0,09 10 101006 0280 2,53 10 101010 0280 2,65 10 101410 0280 2,03

2,9 61 33 0,09 10 101006 0290 2,53 10 101010 0290 2,65 10 101410 0290 2,03

3,0 61 33 0,09 10 101006 0300 2,43 10 101010 0300 2,57 10 101410 0300 1,91

3,1 65 36 0,09 10 101006 0310 2,53 10 101010 0310 2,65 10 101410 0310 2,05

3,2 65 36 0,09 10 101006 0320 2,53 10 101010 0320 2,65 10 101410 0320 1,98

3,3 65 36 0,09 10 101006 0330 2,57 10 101010 0330 2,69 10 101410 0330 2,02

3,4 70 39 0,09 10 101006 0340 2,83 10 101010 0340 2,97 10 101410 0340 2,11

3,5 70 39 0,09 10 101006 0350 2,77 10 101010 0350 2,92 10 101410 0350 1,98

3,6 70 39 0,09 10 101006 0360 2,83 10 101010 0360 2,97 10 101410 0360 2,32

3,7 70 39 0,09 10 101006 0370 2,83 10 101010 0370 2,97 10 101410 0370 2,11

3,8 75 43 0,09 10 101006 0380 3,10 10 101010 0380 3,27 10 101410 0380 2,52

3,9 75 43 0,09 10 101006 0390 3,10 10 101010 0390 3,27 10 101410 0390 2,39

4,0 75 43 0,09 10 101006 0400 2,92 10 101010 0400 3,07 10 101410 0400 2,37

4,1 75 43 0,09 10 101006 0410 3,11 10 101010 0410 3,28 10 101410 0410 2,49

4,2 75 43 0,09 10 101006 0420 3,11 10 101010 0420 3,28 10 101410 0420 2,32

4,3 80 47 0,09 10 101006 0430 3,16 10 101010 0430 3,34 10 101410 0430 2,60

4,4 80 47 0,09 10 101006 0440 3,16 10 101010 0440 3,34 10 101410 0440 2,60
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

Tipo N, 118°, vap. 
 n. articolo €

Tipo NV, 130°, lucido 
 n. articolo €

Tipo N, 130 °, lucido 
 n. articolo €

4,5 80 47 0,09 10 101006 0450 3,15 10 101010 0450 3,33 10 101410 0450 2,32

4,6 80 47 0,09 10 101006 0460 3,16 10 101010 0460 3,34 10 101410 0460 2,60

4,7 80 47 0,09 10 101006 0470 3,16 10 101010 0470 3,34 10 101410 0470 2,54

4,8 86 52 0,09 10 101006 0480 3,16 10 101010 0480 3,34 10 101410 0480 2,60

4,9 86 52 0,09 10 101006 0490 3,19 10 101010 0490 3,38 10 101410 0490 2,60

5,0 86 52 0,09 10 101006 0500 3,19 10 101010 0500 3,39 10 101410 0500 2,42

5,1 86 52 0,13 10 101006 0510 3,36 10 101010 0510 3,53    

5,2 86 52 0,13 10 101006 0520 3,36 10 101010 0520 3,53    

5,3 86 52 0,13 10 101006 0530 3,36 10 101010 0530 3,53    

5,4 93 57 0,13 10 101006 0540 3,67 10 101010 0540 3,87    

5,5 93 57 0,13 10 101006 0550 3,54 10 101010 0550 3,71 10 101410 0550 2,65

5,6 93 57 0,13 10 101006 0560 3,97 10 101010 0560 4,17    

5,7 93 57 0,13 10 101006 0570 3,97 10 101010 0570 4,17    

5,8 93 57 0,13 10 101006 0580 3,97 10 101010 0580 4,17    

5,9 93 57 0,13 10 101006 0590 3,97 10 101010 0590 4,17    

6,0 93 57 0,13 1 101006 0600 3,87 10 101010 0600 4,07 1 101410 0600 2,87

6,1 101 63 0,13 1 101006 0610 4,41 1 101010 0610 4,65    

6,2 101 63 0,13 1 101006 0620 4,41 1 101010 0620 4,64    

6,3 101 63 0,13 1 101006 0630 4,41 1 101010 0630 4,64    

6,4 101 63 0,13 1 101006 0640 4,41 1 101010 0640 4,64    

6,5 101 63 0,13 1 101006 0650 4,37 1 101010 0650 4,59 1 101410 0650 3,52

6,6 101 63 0,13 1 101006 0660 4,74 1 101010 0660 4,99    

6,7 101 63 0,13 1 101006 0670 4,74 1 101010 0670 4,99    

6,8 109 69 0,13 1 101006 0680 5,55 1 101010 0680 5,95 1 101410 0680 4,54

6,9 109 69 0,13 1 101006 0690 5,55 1 101010 0690 5,90    

7,0 109 69 0,13 1 101006 0700 5,55 1 101010 0700 5,90 1 101410 0700 4,50

7,1 109 69 0,13 1 101006 0710 6,90 1 101010 0710 7,30    

7,2 109 69 0,13 1 101006 0720 6,90 1 101010 0720 7,30    

7,3 109 69 0,13 1 101006 0730 6,90 1 101010 0730 7,30    

7,4 109 69 0,13 1 101006 0740 6,90 1 101010 0740 7,30    

7,5 109 69 0,13 1 101006 0750 5,80 1 101010 0750 6,15 1 101410 0750 4,64

7,6 117 75 0,13 1 101006 0760 7,65 1 101010 0760 8,—    

7,7 117 75 0,13 1 101006 0770 7,65 1 101010 0770 8,—    

7,8 117 75 0,13 1 101006 0780 7,65 1 101010 0780 8,—    

7,9 117 75 0,13 1 101006 0790 7,65 1 101010 0790 8,—    

8,0 117 75 0,13 1 101006 0800 6,25 1 101010 0800 6,60 1 101410 0800 5,15

8,1 117 75 0,18 1 101006 0810 7,65 1 101010 0810 8,—    

8,2 117 75 0,18 1 101006 0820 7,65 1 101010 0820 8,—    

8,3 117 75 0,18 1 101006 0830 7,65 1 101010 0830 8,—    

8,4 117 75 0,18 1 101006 0840 7,65 1 101010 0840 8,—    

8,5 117 75 0,18 1 101006 0850 6,70 1 101010 0850 7,05 1 101410 0850 5,40

8,6 125 81 0,18 1 101006 0860 8,90 1 101010 0860 9,35    

8,7 125 81 0,18 1 101006 0870 8,90 1 101010 0870 9,35    

8,8 125 81 0,18 1 101006 0880 8,90 1 101010 0880 9,35    

8,9 125 81 0,18 1 101006 0890 8,90 1 101010 0890 9,35    

9,0 125 81 0,18 1 101006 0900 7,70 1 101010 0900 8,10 1 101410 0900 6,35

9,1 125 81 0,18 1 101006 0910 9,50 1 101010 0910 10,—    

9,2 125 81 0,18 1 101006 0920 9,50 1 101010 0920 10,—    

9,3 125 81 0,18 1 101006 0930 9,80 1 101010 0930 10,25    

9,4 125 81 0,18 1 101006 0940 9,80 1 101010 0940 10,25    

9,5 125 81 0,18 1 101006 0950 8,40 1 101010 0950 8,90 1 101410 0950 6,85

9,6 133 87 0,18 1 101006 0960 10,70 1 101010 0960 11,25    

9,7 133 87 0,18 1 101006 0970 10,70 1 101010 0970 11,25    

9,8 133 87 0,18 1 101006 0980 10,70 1 101010 0980 11,25    

9,9 133 87 0,18 1 101006 0990 10,70 1 101010 0990 11,25    

10,0 133 87 0,18 1 101006 1000 9,65 1 101010 1000 10,20 1 101410 1000 7,75

10,1 133 87 0,18 1 101006 1010 13,10       

10,2 133 87 0,18 1 101006 1020 12,45 1 101010 1020 13,10 1 101410 1020 9,25

10,3 133 87 0,18 1 101006 1030 20,20       

1104 1104 1137
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

Tipo N, 118°, vap. 
 n. articolo €

Tipo NV, 130°, lucido 
 n. articolo €

Tipo N, 130 °, lucido 
 n. articolo €

10,4 133 87 0,18 1 101006 1040 20,60       

10,5 133 87 0,18 1 101006 1050 12,45 1 101010 1050 13,10 1 101410 1050 9,—

10,6 133 87 0,18 1 101006 1060 26,20       

10,7 142 94 0,18 1 101006 1070 26,50       

10,8 142 94 0,18 1 101006 1080 24,80       

10,9 142 94 0,18 1 101006 1090 27,70       

11,0 142 94 0,18 1 101006 1100 14,65 1 101010 1100 15,40 1 101410 1100 12,—

11,1 142 94 0,18 1 101006 1110 29,10       

11,2 142 94 0,18 1 101006 1120 28,70       

11,3 142 94 0,18 1 101006 1130 31,70       

11,4 142 94 0,18 1 101006 1140 27,90       

11,5 142 94 0,18 1 101006 1150 16,30 1 101010 1150 17,20 1 101410 1150 13,45

11,6 142 94 0,18 1 101006 1160 33,—       

11,7 142 94 0,18 1 101006 1170 33,—       

11,8 142 94 0,18 1 101006 1180 23,80 1 101010 1180 25,—    

11,9 151 101 0,18 1 101006 1190 33,—       

12,0 151 101 0,18 1 101006 1200 17,20 1 101010 1200 18,20 1 101410 1200 14,20

12,1 151 101 0,22 1 101006 1210 33,—       

12,2 151 101 0,22 1 101006 1220 33,— 1 101010 1220 14,15    

12,3 151 101 0,22 1 101006 1230 24,50       

12,4 151 101 0,22 1 101006 1240 34,50       

12,5 151 101 0,22 1 101006 1250 20,70 1 101010 1250 21,70    

12,6 151 101 0,22 1 101006 1260 39,60       

12,7 151 101 0,22 1 101006 1270 24,50       

12,8 151 101 0,22 1 101006 1280 45,20       

12,9 151 101 0,22 1 101006 1290 39,60       

13,0 151 101 0,22 1 101006 1300 24,80 1 101010 1300 26,10 1 101410 1300 18,90

13,5 160 108 0,22 1 101006 1350 30,70 1 101010 1350 32,30    

13,75 160 108 0,22 1 101006 1375 62,—       

14,0 160 108 0,22 1 101006 1400 31,40 1 101010 1400 33,20    

14,5 169 114 0,22 1 101006 1450 38,60 1 101010 1450 40,70    

15,0 169 114 0,22 1 101006 1500 48,20 1 101010 1500 50,50    

15,25 178 120 0,22 1 101006 1525 75,50       

15,5 178 120 0,22 1 101006 1550 49,90 1 101010 1550 39,—    

15,75 178 120 0,22 1 101006 1575 78,50       

16,0 178 120 0,22 1 101006 1600 44,20 1 101010 1600 46,50    

16,5 187 125 0,28 1 101006 1650 83,50       

17,0 187 125 0,28 1 101006 1700 79,—       

17,5 196 130 0,28 1 101006 1750 115,—       

18,0 196 130 0,28 1 101006 1800 88,—       

18,5 205 135 0,28 1 101006 1850 80,50       

19,0 205 135 0,28 1 101006 1900 85,50       

19,5 214 140 0,28 1 101006 1950 86,—       

20,0 214 140 0,28 1 101006 2000 91,50       

1104 1104 1137
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Set punte

• 101036.... lavorata a profilo, vaporizzata a partire da Ø 2,3 mm, punta a partire da Ø > 1 mm
• 101038.... lavorata a profilo, punta a partire da Ø > 1 mm, lavorazione fori senza precentratura
• 101039.... Cassetta di plastica

                        

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

101036....                   

25-28 20-22  12-14 10-12  25-28 20-23    50-60 40-50 30-60     

101038....                   

30-35 20-22 12-15 10-14 10-12    6-9 6-8         

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

  

            

D
mm

Quantità di trapani Tipo N, 118°, vap. 
 n. articolo €

Tipo NV, 130°, lucido 
 n. articolo €

Cassetta vuota 
 n. articolo €

Ø da 1,0 a 5,9 mm - crescente di 0,1 mm 50 101036 0001 166,— 101038 0001 175,— 101039 0001 25,70

Ø da 6,0 a 10,0 mm - crescente di 0,1 mm 41 101036 0002 342,— 101038 0002 360,— 101039 0002 34,—

Ø da 1,0 a 10,0 mm - crescente di 0,5 mm 19 101036 0003 96,— 101038 0003 101,— 101039 0003 10,65

Ø da 1,0 a 13,0 mm - crescente di 0,5 mm 25 101036 0004 202,— 101038 0004 212,— 101039 0004 22,20

Ø da 1,0 a 10,5 mm - crescente di 0,5 mm con inoltre le seguenti dimensioni per fori 
filettati: Ø 3 ,3 - 4,2 - 6,8 - 10,2 mm

24 101036 0005 141,— 101038 0005 148,— 101039 0005 34,50

1104 1104 1104

 

     SE

   ADDITIVO
                   NON È UN TERMINE SCONOSCIUTO   
   NELLA 

 PRODUZIONE.    

THAT’S POWER TO PRODUCE

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

101036 0004 101038 0004 101039 0004
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Punta

• Autocentrante
• 101013.... profilato, a partire da ∅ 2,4 mm smussi nitrurati
• 101014.... profilato, con rivestimento TiN
• 101012.... profilato, con rivestimento TiAlN
• Scanalatura per trucioli ottimizzata per una buona rimozione trucioli

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

101013....                   

30-35 22-28 12-18 12-16   28-35 22-26    60-70 50-60 30-60     

101014....                   

35-40 30-35 12-20 14-18 10-14  28-35 22-26           

101012....                   

35-40 30-35 12-20 14-18 10-14  30-40 25-30    75-90 60-70 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

1,0 34 12 0,04 10 101013 0100 2,69 10 101014 0100 4,06 10 101012 0100 5,10

1,1 36 14 0,04 10 101013 0110 2,62 10 101014 0110 4,42 10 101012 0110 5,50

1,2 38 16 0,04 10 101013 0120 2,69 10 101014 0120 4,32 10 101012 0120 5,40

1,3 38 16 0,04 10 101013 0130 2,69 10 101014 0130 4,42 10 101012 0130 5,50

1,4 40 18 0,04 10 101013 0140 2,69 10 101014 0140 4,47 10 101012 0140 5,55

1,5 40 18 0,04 10 101013 0150 2,72 10 101014 0150 4,21 10 101012 0150 5,25

1,6 43 20 0,04 10 101013 0160 2,72 10 101014 0160 4,21 10 101012 0160 5,25

1,7 43 20 0,04 10 101013 0170 2,72 10 101014 0170 4,52 10 101012 0170 5,65

1,8 46 22 0,04 10 101013 0180 2,72 10 101014 0180 4,47 10 101012 0180 5,55

1,9 46 22 0,04 10 101013 0190 2,72 10 101014 0190 4,47 10 101012 0190 5,55

2,0 49 24 0,04 10 101013 0200 2,92 10 101014 0200 4,32 10 101012 0200 5,40

2,1 49 24 0,04 10 101013 0210 2,92 10 101014 0210 4,52 10 101012 0210 5,65

2,2 53 27 0,04 10 101013 0220 2,92 10 101014 0220 4,78 10 101012 0220 5,95

2,3 53 27 0,04 10 101013 0230 2,92 10 101014 0230 4,63 10 101012 0230 5,75

2,4 57 30 0,04 10 101013 0240 2,92 10 101014 0240 4,32 10 101012 0240 5,40

2,5 57 30 0,09 10 101013 0250 2,99 10 101014 0250 4,42 10 101012 0250 5,50

2,6 57 30 0,09 10 101013 0260 2,99 10 101014 0260 4,63 10 101012 0260 5,75

2,7 61 33 0,09 10 101013 0270 3,09 10 101014 0270 4,88 10 101012 0270 6,05

2,8 61 33 0,09 10 101013 0280 3,09 10 101014 0280 4,78 10 101012 0280 5,95

2,9 61 33 0,09 10 101013 0290 3,09 10 101014 0290 4,88 10 101012 0290 6,05

3,0 61 33 0,09 10 101013 0300 2,99 10 101014 0300 4,68 10 101012 0300 5,80

3,1 65 36 0,09 10 101013 0310 3,09 10 101014 0310 5,15 10 101012 0310 6,45

3,2 65 36 0,09 10 101013 0320 3,09 10 101014 0320 5,10 10 101012 0320 6,30

3,3 65 36 0,09 10 101013 0330 3,15 10 101014 0330 5,15 10 101012 0330 6,45

3,4 70 39 0,09 10 101013 0340 3,49 10 101014 0340 5,55 10 101012 0340 6,95

3,5 70 39 0,09 10 101013 0350 3,41 10 101014 0350 5,70 10 101012 0350 7,10

3,6 70 39 0,09 10 101013 0360 3,41 10 101014 0360 5,70 10 101012 0360 7,15

3,7 70 39 0,09 10 101013 0370 3,49 10 101014 0370 6,10 10 101012 0370 7,65

3,8 75 43 0,09 10 101013 0380 3,81 10 101014 0380 6,05 10 101012 0380 7,55

3,9 75 43 0,09 10 101013 0390 3,81 10 101014 0390 6,10 10 101012 0390 7,65

4,0 75 43 0,09 10 101013 0400 3,65 10 101014 0400 5,85 10 101012 0400 7,35

4,1 75 43 0,09 10 101013 0410 3,81 10 101014 0410 6,— 10 101012 0410 7,50
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

4,2 75 43 0,09 10 101013 0420 3,81 10 101014 0420 6,— 10 101012 0420 7,50

4,3 80 47 0,09 10 101013 0430 3,87 10 101014 0430 6,35 10 101012 0430 7,95

4,4 80 47 0,09 10 101013 0440 3,87 10 101014 0440 6,35 10 101012 0440 7,95

4,5 80 47 0,09 10 101013 0450 3,77 10 101014 0450 6,20 10 101012 0450 7,75

4,6 80 47 0,09 10 101013 0460 3,87 10 101014 0460 6,55 10 101012 0460 8,15

4,7 80 47 0,09 10 101013 0470 3,87 10 101014 0470 6,75 10 101012 0470 8,45

4,8 86 52 0,09 10 101013 0480 3,87 10 101014 0480 6,75 10 101012 0480 8,45

4,9 86 52 0,09 10 101013 0490 3,93 10 101014 0490 6,85 10 101012 0490 8,55

5,0 86 52 0,09 10 101013 0500 3,93 10 101014 0500 6,90 10 101012 0500 8,60

5,1 86 52 0,13 10 101013 0510 4,15 10 101014 0510 6,90 10 101012 0510 8,60

5,2 86 52 0,13 10 101013 0520 4,15 10 101014 0520 7,10 10 101012 0520 8,90

5,3 86 52 0,13 10 101013 0530 4,15 10 101014 0530 7,50 10 101012 0530 9,40

5,4 93 57 0,13 10 101013 0540 4,56 10 101014 0540 8,10 10 101012 0540 10,20

5,5 93 57 0,13 10 101013 0550 4,32 10 101014 0550 7,95 10 101012 0550 9,95

5,6 93 57 0,13 10 101013 0560 4,89 10 101014 0560 8,45 10 101012 0560 10,55

5,7 93 57 0,13 10 101013 0570 4,89 10 101014 0570 8,35 10 101012 0570 10,45

5,8 93 57 0,13 10 101013 0580 4,89 10 101014 0580 8,35 10 101012 0580 10,45

5,9 93 57 0,13 10 101013 0590 4,89 10 101014 0590 8,15 10 101012 0590 10,25

6,0 93 57 0,13 10 101013 0600 4,76 10 101014 0600 8,05 10 101012 0600 10,05

6,1 101 63 0,13 1 101013 0610 5,45 1 101014 0610 9,10 1 101012 0610 11,35

6,2 101 63 0,13 1 101013 0620 5,45 1 101014 0620 8,95 1 101012 0620 11,20

6,3 101 63 0,13 1 101013 0630 5,45 1 101014 0630 8,75 1 101012 0630 10,90

6,4 101 63 0,13 1 101013 0640 5,30 1 101014 0640 8,75 1 101012 0640 10,90

6,5 101 63 0,13 1 101013 0650 5,45 1 101014 0650 9,70 1 101012 0650 12,15

6,6 101 63 0,13 1 101013 0660 6,— 1 101014 0660 10,60 1 101012 0660 13,25

6,7 101 63 0,13 1 101013 0670 6,— 1 101014 0670 10,60 1 101012 0670 13,25

6,8 109 69 0,13 1 101013 0680 7,10 1 101014 0680 11,05 1 101012 0680 13,85

6,9 109 69 0,13 1 101013 0690 7,10 1 101014 0690 11,05 1 101012 0690 13,85

7,0 109 69 0,13 1 101013 0700 7,— 1 101014 0700 10,85 1 101012 0700 13,55

7,1 109 69 0,13 1 101013 0710 8,65 1 101014 0710 12,55 1 101012 0710 15,70

7,2 109 69 0,13 1 101013 0720 8,65 1 101014 0720 12,55 1 101012 0720 15,60

7,3 109 69 0,13 1 101013 0730 8,65 1 101014 0730 12,95 1 101012 0730 16,20

7,4 109 69 0,13 1 101013 0740 8,65 1 101014 0740 12,65 1 101012 0740 15,80

7,5 109 69 0,13 1 101013 0750 7,30 1 101014 0750 12,— 1 101012 0750 14,95

7,6 117 75 0,13 1 101013 0760 9,40 1 101014 0760 14,— 1 101012 0760 17,50

7,7 117 75 0,13 1 101013 0770 9,40 1 101014 0770 15,50 1 101012 0770 19,40

7,8 117 75 0,13 1 101013 0780 9,40 1 101014 0780 13,65 1 101012 0780 17,10

7,9 117 75 0,13 1 101013 0790 9,40 1 101014 0790 15,50 1 101012 0790 19,40

8,0 117 75 0,13 1 101013 0800 7,65 1 101014 0800 13,05 1 101012 0800 16,30

8,1 117 75 0,18 1 101013 0810 9,40 1 101014 0810 14,25 1 101012 0810 17,80

8,2 117 75 0,18 1 101013 0820 9,40 1 101014 0820 14,— 1 101012 0820 17,50

8,3 117 75 0,18 1 101013 0830 9,40 1 101014 0830 15,50 1 101012 0830 19,40

8,4 117 75 0,18 1 101013 0840 9,15 1 101014 0840 15,50 1 101012 0840 19,40

8,5 117 75 0,18 1 101013 0850 8,15 1 101014 0850 13,40 1 101012 0850 16,80

8,6 125 81 0,18 1 101013 0860 11,— 1 101014 0860 18,30 1 101012 0860 22,90

8,7 125 81 0,18 1 101013 0870 11,— 1 101014 0870 18,30 1 101012 0870 22,90

8,8 125 81 0,18 1 101013 0880 11,— 1 101014 0880 15,60 1 101012 0880 19,50

8,9 125 81 0,18 1 101013 0890 11,— 1 101014 0890 17,80 1 101012 0890 22,20

9,0 125 81 0,18 1 101013 0900 9,45 1 101014 0900 14,80 1 101012 0900 18,50

9,1 125 81 0,18 1 101013 0910 11,60 1 101014 0910 18,70 1 101012 0910 23,30

9,2 125 81 0,18 1 101013 0920 11,60 1 101014 0920 18,70 1 101012 0920 23,30

9,3 125 81 0,18 1 101013 0930 12,05 1 101014 0930 17,— 1 101012 0930 21,20

9,4 125 81 0,18 1 101013 0940 12,05 1 101014 0940 19,— 1 101012 0940 23,70

9,5 125 81 0,18 1 101013 0950 10,55 1 101014 0950 15,50 1 101012 0950 19,40

9,6 133 87 0,18 1 101013 0960 13,25 1 101014 0960 18,40 1 101012 0960 23,—

9,7 133 87 0,18 1 101013 0970 13,25 1 101014 0970 20,70 1 101012 0970 25,80

9,8 133 87 0,18 1 101013 0980 13,25 1 101014 0980 18,40 1 101012 0980 23,—

9,9 133 87 0,18 1 101013 0990 13,25 1 101014 0990 20,70 1 101012 0990 25,80

10,0 133 87 0,18 1 101013 1000 11,95 1 101014 1000 17,40 1 101012 1000 21,80

1104 1104 1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

10,2 133 87 0,18 1 101013 1020 15,50 1 101014 1020 20,10 1 101012 1020 25,20

10,5 133 87 0,18 1 101013 1050 15,50 1 101014 1050 20,40 1 101012 1050 25,50

11,0 142 94 0,18 1 101013 1100 17,90 1 101014 1100 21,10 1 101012 1100 26,30

11,5 142 94 0,18 1 101013 1150 20,20 1 101014 1150 23,30 1 101012 1150 29,20

11,8 142 94 0,18 1 101013 1180 29,20 1 101014 1180 27,40 1 101012 1180 34,30

12,0 151 101 0,18 1 101013 1200 21,10 1 101014 1200 24,90 1 101012 1200 31,10

12,5 151 101 0,22    1 101014 1250 25,90 1 101012 1250 32,40

13,0 151 101 0,22    1 101014 1300 27,60 1 101012 1300 34,40

13,5 160 108 0,22    1 101014 1350 40,10 1 101012 1350 50,—

14,0 160 108 0,22    1 101014 1400 36,60 1 101012 1400 45,70

14,5 169 114 0,22    1 101014 1450 59,—    

15,0 169 114 0,22    1 101014 1500 44,— 1 101012 1500 55,—

15,5 178 120 0,22    1 101014 1550 80,—    

16,0 178 120 0,22    1 101014 1600 53,— 1 101012 1600 66,50

1104 1104 1104

Punta UNI

• Punta speciale
• autocentrante
• Lavorazione su 4 superfici
• per impiego universale
• funzionamento silenzioso
• bassa coppia
• Avanzamento ottimale dei trucioli grazie alla scanalatura dal profilo tondo

                  

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-32 13-16 10-15 12-14 10-12  28-35 30-36    40-55 30-35 25-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,02 10 101040 0100 3,09

1,1 36 14 0,04 10 101040 0110 3,20

1,2 38 16 0,04 10 101040 0120 3,20

1,3 38 16 0,04 10 101040 0130 3,20

1,4 40 18 0,04 10 101040 0140 3,20

1,5 40 18 0,04 10 101040 0150 3,09

1,6 43 20 0,04 10 101040 0160 3,20

1,7 43 20 0,04 10 101040 0170 3,20

1,8 46 22 0,04 10 101040 0180 3,20

1,9 46 22 0,04 10 101040 0190 3,20

2,0 49 24 0,05 10 101040 0200 3,09

2,1 49 24 0,05 10 101040 0210 3,20

2,2 53 27 0,05 10 101040 0220 3,20

2,3 53 27 0,05 10 101040 0230 3,20

2,4 57 30 0,05 10 101040 0240 3,20

2,5 57 30 0,06 10 101040 0250 3,20

2,6 57 30 0,06 10 101040 0260 3,31

2,7 61 33 0,06 10 101040 0270 3,65

2,8 61 33 0,06 10 101040 0280 3,65

2,9 61 33 0,06 10 101040 0290 3,65

3,0 61 33 0,06 10 101040 0300 3,20

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,1 65 36 0,08 10 101040 0310 3,65

3,2 65 36 0,08 10 101040 0320 3,65

3,3 65 36 0,08 10 101040 0330 3,54

3,4 70 39 0,08 10 101040 0340 3,97

3,5 70 39 0,08 10 101040 0350 3,97

3,6 70 39 0,08 10 101040 0360 3,97

3,7 70 39 0,08 10 101040 0370 3,97

3,8 75 43 0,08 10 101040 0380 4,32

3,9 75 43 0,08 10 101040 0390 4,32

4,0 75 43 0,10 10 101040 0400 4,02

4,1 75 43 0,10 10 101040 0410 4,32

4,2 75 43 0,10 10 101040 0420 4,19

4,3 80 47 0,10 10 101040 0430 4,32

4,4 80 47 0,10 10 101040 0440 4,42

4,5 80 47 0,10 10 101040 0450 4,32

4,6 80 47 0,10 10 101040 0460 4,42

4,7 80 47 0,10 10 101040 0470 4,42

4,8 86 52 0,10 10 101040 0480 4,42

4,9 86 52 0,10 10 101040 0490 4,53

5,0 86 52 0,10 10 101040 0500 4,42

5,1 86 52 0,10 10 101040 0510 4,53

1104

 

Continua nella prossima pagina >>>

 343

punta multiuso 

universale
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,2 86 52 0,10 10 101040 0520 4,53

5,3 86 52 0,10 10 101040 0530 4,53

5,4 93 57 0,10 10 101040 0540 5,20

5,5 93 57 0,10 10 101040 0550 5,15

5,6 93 57 0,10 10 101040 0560 5,70

5,7 93 57 0,10 10 101040 0570 5,70

5,8 93 57 0,10 10 101040 0580 5,70

5,9 93 57 0,10 10 101040 0590 5,70

6,0 93 57 0,10 1 101040 0600 5,50

6,1 101 63 0,12 1 101040 0610 6,40

6,2 101 63 0,12 1 101040 0620 6,40

6,3 101 63 0,12 1 101040 0630 6,40

6,4 101 63 0,12 1 101040 0640 6,40

6,5 101 63 0,12 1 101040 0650 6,20

6,6 101 63 0,12 1 101040 0660 6,80

6,7 101 63 0,12 1 101040 0670 6,80

6,8 109 69 0,12 1 101040 0680 7,75

6,9 109 69 0,12 1 101040 0690 7,95

7,0 109 69 0,13 1 101040 0700 7,75

7,1 109 69 0,13 1 101040 0710 9,50

7,2 109 69 0,13 1 101040 0720 9,50

7,3 109 69 0,13 1 101040 0730 9,50

7,4 109 69 0,13 1 101040 0740 9,50

7,5 109 69 0,13 1 101040 0750 7,95

7,6 117 75 0,13 1 101040 0760 10,15

7,7 117 75 0,13 1 101040 0770 10,15

7,8 117 75 0,13 1 101040 0780 10,15

7,9 117 75 0,13 1 101040 0790 10,15

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,0 117 75 0,16 1 101040 0800 8,40

8,1 117 75 0,16 1 101040 0810 10,15

8,2 117 75 0,16 1 101040 0820 10,15

8,3 117 75 0,16 1 101040 0830 10,15

8,4 117 75 0,16 1 101040 0840 10,15

8,5 117 75 0,16 1 101040 0850 8,85

8,6 125 81 0,16 1 101040 0860 13,45

8,7 125 81 0,16 1 101040 0870 13,95

8,8 125 81 0,16 1 101040 0880 12,15

8,9 125 81 0,16 1 101040 0890 14,55

9,0 125 81 0,18 1 101040 0900 10,15

9,1 125 81 0,18 1 101040 0910 15,40

9,2 125 81 0,18 1 101040 0920 15,40

9,3 125 81 0,18 1 101040 0930 13,25

9,4 125 81 0,18 1 101040 0940 15,70

9,5 125 81 0,18 1 101040 0950 11,45

9,6 133 87 0,18 1 101040 0960 16,80

9,7 133 87 0,18 1 101040 0970 16,80

9,8 133 87 0,18 1 101040 0980 14,75

9,9 133 87 0,18 1 101040 0990 17,50

10,0 133 87 0,20 1 101040 1000 12,85

10,2 133 87 0,20 1 101040 1020 17,10

10,5 133 87 0,20 1 101040 1050 17,50

11,0 142 94 0,20 1 101040 1100 19,70

11,5 142 94 0,20 1 101040 1150 22,50

12,0 151 101 0,20 1 101040 1200 22,90

12,5 151 101 0,20 1 101040 1250 28,50

13,0 151 101 0,20 1 101040 1300 32,40

1104

Punta

• autocentrante
• con nucleo rinforzato
• Materiale di taglio HSS (Co 8%) con elevata resistenza al calore

                  

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-35 22-28 12-18 12-16 10-14  28-35 22-26 6-9 6-8  70-80 60-70 30-60  3-4   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1400 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,04 10 101016 0100 1,93

1,1 36 14 0,04 10 101016 0110 2,03

1,2 38 16 0,04 10 101016 0120 1,93

1,3 38 16 0,04 10 101016 0130 2,29

1,4 40 18 0,04 10 101016 0140 2,03

1,5 40 18 0,04 10 101016 0150 1,98

1,6 43 20 0,04 10 101016 0160 1,98

1,7 43 20 0,04 10 101016 0170 2,03

1,8 46 22 0,04 10 101016 0180 2,29

1,9 46 22 0,04 10 101016 0190 2,40

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1400 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 49 24 0,04 10 101016 0200 2,03

2,1 49 24 0,04 10 101016 0210 2,40

2,2 53 27 0,04 10 101016 0220 2,40

2,3 53 27 0,04 10 101016 0230 2,61

2,4 57 30 0,04 10 101016 0240 2,24

2,5 57 30 0,04 10 101016 0250 1,98

2,6 57 30 0,04 10 101016 0260 2,40

2,7 61 33 0,04 10 101016 0270 2,76

2,8 61 33 0,04 10 101016 0280 2,50

2,9 61 33 0,04 10 101016 0290 2,66

1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1400 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,0 61 33 0,05 10 101016 0300 2,24

3,1 65 36 0,05 10 101016 0310 2,40

3,2 65 36 0,05 10 101016 0320 1,98

3,3 65 36 0,05 10 101016 0330 1,98

3,4 70 39 0,05 10 101016 0340 2,50

3,5 70 39 0,05 10 101016 0350 2,14

3,6 70 39 0,05 10 101016 0360 2,92

3,7 70 39 0,05 10 101016 0370 3,44

3,8 75 43 0,05 10 101016 0380 2,87

3,9 75 43 0,05 10 101016 0390 3,28

4,0 75 43 0,05 10 101016 0400 2,56

4,1 75 43 0,05 10 101016 0410 2,76

4,2 75 43 0,05 10 101016 0420 2,92

4,3 80 47 0,05 10 101016 0430 3,28

4,4 80 47 0,05 10 101016 0440 3,49

4,5 80 47 0,05 10 101016 0450 2,81

4,6 80 47 0,05 10 101016 0460 3,44

4,7 80 47 0,05 10 101016 0470 3,86

4,8 86 52 0,05 10 101016 0480 3,49

4,9 86 52 0,05 10 101016 0490 4,38

5,0 86 52 0,05 10 101016 0500 3,18

5,1 86 52 0,08 10 101016 0510 3,54

5,2 86 52 0,08 10 101016 0520 4,17

5,3 86 52 0,08 10 101016 0530 4,38

5,4 93 57 0,08 10 101016 0540 4,85

5,5 93 57 0,08 10 101016 0550 4,48

5,6 93 57 0,08 10 101016 0560 5,30

5,7 93 57 0,08 10 101016 0570 5,20

5,8 93 57 0,08 10 101016 0580 5,15

5,9 93 57 0,08 10 101016 0590 5,10

6,0 93 57 0,08 10 101016 0600 4,17

6,1 101 63 0,08 1 101016 0610 5,65

6,2 101 63 0,08 1 101016 0620 6,—

6,3 101 63 0,08 1 101016 0630 6,10

6,4 101 63 0,08 1 101016 0640 6,10

6,5 101 63 0,08 1 101016 0650 5,30

6,6 101 63 0,08 1 101016 0660 5,70

6,7 101 63 0,08 1 101016 0670 6,10

6,8 109 69 0,08 1 101016 0680 5,40

6,9 109 69 0,08 1 101016 0690 7,05

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1400 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,0 109 69 0,08 1 101016 0700 5,55

7,1 109 69 0,08 1 101016 0710 7,80

7,2 109 69 0,08 1 101016 0720 8,35

7,3 109 69 0,08 1 101016 0730 8,10

7,4 109 69 0,08 1 101016 0740 9,90

7,5 109 69 0,08 1 101016 0750 6,85

7,6 117 75 0,08 1 101016 0760 10,45

7,7 117 75 0,08 1 101016 0770 10,75

7,8 117 75 0,08 1 101016 0780 9,85

7,9 117 75 0,08 1 101016 0790 9,85

8,0 117 75 0,08 1 101016 0800 10,40

8,1 117 75 0,11 1 101016 0810 10,10

8,2 117 75 0,11 1 101016 0820 12,05

8,3 117 75 0,11 1 101016 0830 11,25

8,4 117 75 0,11 1 101016 0840 11,10

8,5 117 75 0,11 1 101016 0850 8,30

8,6 125 81 0,11 1 101016 0860 10,55

8,7 125 81 0,11 1 101016 0870 11,55

8,8 125 81 0,11 1 101016 0880 10,20

8,9 125 81 0,11 1 101016 0890 13,35

9,0 125 81 0,11 1 101016 0900 11,10

9,1 125 81 0,11 1 101016 0910 13,65

9,2 125 81 0,11 1 101016 0920 13,95

9,3 125 81 0,11 1 101016 0930 13,40

9,4 125 81 0,11 1 101016 0940 15,10

9,5 125 81 0,11 1 101016 0950 13,05

9,6 133 87 0,11 1 101016 0960 13,65

9,7 133 87 0,11 1 101016 0970 13,—

9,8 133 87 0,11 1 101016 0980 15,80

9,9 133 87 0,11 1 101016 0990 16,—

10,0 133 87 0,11 1 101016 1000 12,40

10,1 133 87 0,11 1 101016 1010 14,05

10,2 133 87 0,11 1 101016 1020 15,30

10,5 133 87 0,11 1 101016 1050 14,95

11,0 142 94 0,11 1 101016 1100 16,30

11,5 142 94 0,11 1 101016 1150 21,40

11,8 142 94 0,11 1 101016 1180 21,40

12,0 151 101 0,11 1 101016 1200 17,90

12,5 151 101 0,14 1 101016 1250 24,60

13,0 151 101 0,14 1 101016 1300 20,90

1104
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Punta acciaio inossidabile

• autocentrante
• specifico per la lavorazione di acciai inossidabili

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-35 22-28  14-18 10-14              

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,04 10 101018 0100 2,81

1,1 36 14 0,04 10 101018 0110 3,33

1,2 38 16 0,04 10 101018 0120 3,33

1,3 38 16 0,04 10 101018 0130 3,49

1,4 40 18 0,04 10 101018 0140 3,23

1,5 40 18 0,04 10 101018 0150 2,97

1,6 43 20 0,04 10 101018 0160 3,23

1,7 43 20 0,04 10 101018 0170 3,23

1,8 46 22 0,04 10 101018 0180 3,44

1,9 46 22 0,04 10 101018 0190 3,86

2,0 49 24 0,04 10 101018 0200 2,81

2,1 49 24 0,04 10 101018 0210 3,33

2,2 53 27 0,04 10 101018 0220 3,49

2,3 53 27 0,04 10 101018 0230 4,74

2,4 57 30 0,04 10 101018 0240 4,58

2,5 57 30 0,04 10 101018 0250 3,33

2,6 57 30 0,04 10 101018 0260 3,96

2,7 61 33 0,04 10 101018 0270 4,85

2,8 61 33 0,04 10 101018 0280 4,74

2,9 61 33 0,04 10 101018 0290 5,10

3,0 61 33 0,05 10 101018 0300 3,49

3,1 65 36 0,05 10 101018 0310 4,28

3,2 65 36 0,05 10 101018 0320 3,96

3,3 65 36 0,05 10 101018 0330 3,75

3,4 70 39 0,05 10 101018 0340 4,38

3,5 70 39 0,05 10 101018 0350 3,75

3,6 70 39 0,05 10 101018 0360 5,20

3,7 70 39 0,05 10 101018 0370 4,74

3,8 75 43 0,05 10 101018 0380 5,90

3,9 75 43 0,05 10 101018 0390 6,15

4,0 75 43 0,05 10 101018 0400 4,28

4,1 75 43 0,05 10 101018 0410 5,95

4,2 75 43 0,05 10 101018 0420 4,53

4,3 80 47 0,05 10 101018 0430 5,20

4,4 80 47 0,05 10 101018 0440 5,95

4,5 80 47 0,05 10 101018 0450 5,05

4,6 80 47 0,05 10 101018 0460 6,70

4,7 80 47 0,05 10 101018 0470 7,05

4,8 86 52 0,05 10 101018 0480 5,70

4,9 86 52 0,05 10 101018 0490 7,15

5,0 86 52 0,05 10 101018 0500 4,85

5,1 86 52 0,08 10 101018 0510 5,70

5,2 86 52 0,08 10 101018 0520 5,40

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

5,3 86 52 0,08 10 101018 0530 6,40

5,4 93 57 0,08 10 101018 0540 8,60

5,5 93 57 0,08 10 101018 0550 5,80

5,6 93 57 0,08 10 101018 0560 8,70

5,7 93 57 0,08 10 101018 0570 14,65

5,8 93 57 0,08 10 101018 0580 6,15

5,9 93 57 0,08 10 101018 0590 8,70

6,0 93 57 0,08 10 101018 0600 6,20

6,1 101 63 0,08 1 101018 0610 8,45

6,2 101 63 0,08 1 101018 0620 8,05

6,3 101 63 0,08 1 101018 0630 7,40

6,4 101 63 0,08 1 101018 0640 8,70

6,5 101 63 0,08 1 101018 0650 7,40

6,6 101 63 0,08 1 101018 0660 9,15

6,7 101 63 0,08 1 101018 0670 9,50

6,8 109 69 0,08 1 101018 0680 8,30

6,9 109 69 0,08 1 101018 0690 10,30

7,0 109 69 0,08 1 101018 0700 8,45

7,1 109 69 0,08 1 101018 0710 12,05

7,2 109 69 0,08 1 101018 0720 12,50

7,3 109 69 0,08 1 101018 0730 12,80

7,4 109 69 0,08 1 101018 0740 12,25

7,5 109 69 0,08 1 101018 0750 9,25

7,6 117 75 0,08 1 101018 0760 16,90

7,7 117 75 0,08 1 101018 0770 14,35

7,8 117 75 0,08 1 101018 0780 13,30

7,9 117 75 0,08 1 101018 0790 16,90

8,0 117 75 0,08 1 101018 0800 10,30

8,1 117 75 0,11 1 101018 0810 12,50

8,2 117 75 0,11 1 101018 0820 12,75

8,3 117 75 0,11 1 101018 0830 13,50

8,4 117 75 0,11 1 101018 0840 14,95

8,5 117 75 0,11 1 101018 0850 11,10

8,6 125 81 0,11 1 101018 0860 14,65

8,7 125 81 0,11 1 101018 0870 15,70

8,8 125 81 0,11 1 101018 0880 16,50

8,9 125 81 0,11 1 101018 0890 21,20

9,0 125 81 0,11 1 101018 0900 13,35

9,1 125 81 0,11 1 101018 0910 15,80

9,2 125 81 0,11 1 101018 0920 17,50

9,3 125 81 0,11 1 101018 0930 17,30

9,4 125 81 0,11 1 101018 0940 19,30

9,5 125 81 0,11 1 101018 0950 14,—

1104

 

 345

 

 

10 Buch Bohren IT 2019.indb   80 18.10.19   12:01



81I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                
• affilatura a 3 spoglie del codolo (da Ø 4 mm) per una trasmissione ottimale 

della forza e per un perfetto fissaggio nel mandrino, slittamento impossibile
• necessita di poco sforzo all‘apertura o chiusura nel mandrino
• trattamento specifico delle superfici e incisione in rilievo per una presa 

massima del lubrificante e una rimozione dei trucioli rapida e sicura
• Sviluppato specificatamente per l‘uso in trapani portatili

Punta, con codolo a 3 superfici 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-35 20-25  8-12 6-10       60-80 40-60 30-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 49 24 0,04 10 101076 0020 2,77

2,5 57 30 0,04 10 101076 0025 2,88

3,0 61 33 0,05 10 101076 0030 2,88

3,2 65 36 0,05 10 101076 0032 3,37

3,3 65 36 0,05 10 101076 0033 3,37

3,5 70 39 0,05 10 101076 0035 3,37

4,0 75 43 0,07 10 101076 0040 3,91

4,2 75 43 0,07 10 101076 0042 3,91

4,5 80 47 0,07 10 101076 0045 4,12

5,0 86 52 0,08 10 101076 0050 4,24

5,2 86 52 0,08 5 101076 0052 4,46

5,5 93 57 0,08 5 101076 0055 4,66

6,0 93 57 0,10 1 101076 0060 5,—

6,5 101 63 0,10 1 101076 0065 5,30

6,8 109 69 0,10 1 101076 0068 5,75

7,0 109 69 0,11 1 101076 0070 5,80

7,5 109 69 0,11 1 101076 0075 6,—

8,0 117 75 0,12 1 101076 0080 6,85

8,5 117 75 0,12 1 101076 0085 7,40

9,0 125 81 0,13 1 101076 0090 9,35

9,5 125 81 0,13 1 101076 0095 9,70

10,0 133 87 0,15 1 101076 0100 10,70

10,2 133 87 0,15 1 101076 0102 14,05

10,5 133 87 0,15 1 101076 0105 14,05

11,0 142 94 0,15 1 101076 0110 15,90

11,5 142 94 0,15 1 101076 0115 18,10

12,0 151 101 0,16 1 101076 0120 19,70

12,5 151 101 0,16 1 101076 0125 21,90

13,0 151 101 0,16 1 101076 0130 22,20

1104

 

   

    

Quantità di trapani D
mm

Contenuto   
 n. articolo €

6 2,0 - 8,0 6 pz., Ø 2  3  4  5  6  8 mm 101076 0001 30,90

19 1,0 - 10,0
19 pz., Ø 1  1,5  2  2,5  3  4  4,5  5  5,5  6  

6,5  7  7,5  8  8,5  9  9,5  10 mm
101076 0002 102,—

25 1,0 - 13,0
25 pz., Ø 1  1,5  2  2,5  3  3,5  4  4,5  5  5,5  6  6,5  

7  7,5  8  8,5  9  9,5  10  10,5  11  11,5  12  12,5  13 mm
101076 0003 215,—

1104

Set in cassetta di plastica

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

9,6 133 87 0,11 1 101018 0960 17,80

9,7 133 87 0,11 1 101018 0970 19,90

9,8 133 87 0,11 1 101018 0980 18,20

9,9 133 87 0,11 1 101018 0990 20,60

10,0 133 87 0,11 1 101018 1000 16,60

10,2 133 87 0,11 1 101018 1020 20,70

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

10,5 133 87 0,11 1 101018 1050 17,40

11,0 142 94 0,11 1 101018 1100 21,90

11,5 142 94 0,11 1 101018 1150 23,80

11,8 142 94 0,11 1 101018 1180 28,—

12,0 151 101 0,11 1 101018 1200 26,30

13,0 151 101 0,14 1 101018 1300 52,50

1104

ottimale anche per 

acciaio inossidabile

 

 

 

Stelo cilindrico con 

lavorazione su 3 

superfici

101076 0003
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Punte KSB-5D

• autocentrante
• bassa usura sui bordi di taglio
• particolarmente resistente alle alte temperature
• maggiore durata
• eccezionale asportazione di truciolo
• trucioli corti

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

40-45 32-40 18-25 12-18 10-12  40-50 32-45    60-70 50-60 30-60  4-5   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 34 12 0,07 101095 0100 13,65

1,1 36 14 0,07 101095 0110 13,85

1,2 38 16 0,07 101095 0120 14,05

1,3 38 16 0,07 101095 0130 14,90

1,4 40 18 0,07 101095 0140 13,85

1,5 40 18 0,07 101095 0150 12,95

1,6 43 20 0,07 101095 0160 13,40

1,7 43 20 0,07 101095 0170 13,60

1,8 46 22 0,07 101095 0180 13,40

1,9 46 22 0,07 101095 0190 13,60

2,0 49 24 0,07 101095 0200 10,80

2,1 49 24 0,07 101095 0210 12,55

2,2 53 27 0,07 101095 0220 13,85

2,3 53 27 0,07 101095 0230 13,85

2,4 57 30 0,07 101095 0240 14,25

2,5 57 30 0,07 101095 0250 11,90

2,6 57 30 0,07 101095 0260 15,10

2,7 61 33 0,07 101095 0270 14,05

2,8 61 33 0,07 101095 0280 15,50

2,9 61 33 0,07 101095 0290 13,60

3,0 61 33 0,07 101095 0300 10,20

3,1 65 36 0,07 101095 0310 10,60

3,2 65 36 0,07 101095 0320 10,60

3,3 65 36 0,07 101095 0330 10,40

3,4 70 39 0,07 101095 0340 10,40

3,5 70 39 0,07 101095 0350 10,60

3,6 70 39 0,07 101095 0360 11,05

3,7 70 39 0,07 101095 0370 11,50

3,8 75 43 0,07 101095 0380 11,90

3,9 75 43 0,07 101095 0390 12,15

4,0 75 43 0,07 101095 0400 11,70

4,1 75 43 0,07 101095 0410 12,75

4,2 75 43 0,07 101095 0420 12,75

4,3 80 47 0,07 101095 0430 13,40

4,4 80 47 0,07 101095 0440 13,60

4,5 80 47 0,07 101095 0450 13,60

4,6 80 47 0,07 101095 0460 14,25

4,7 80 47 0,07 101095 0470 14,70

4,8 86 52 0,07 101095 0480 15,10

1106

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,9 86 52 0,07 101095 0490 15,10

5,0 86 52 0,07 101095 0500 15,50

5,1 86 52 0,15 101095 0510 16,30

5,2 86 52 0,15 101095 0520 16,50

5,3 86 52 0,15 101095 0530 16,90

5,4 93 57 0,15 101095 0540 17,50

5,5 93 57 0,15 101095 0550 17,50

5,6 93 57 0,15 101095 0560 27,50

5,7 93 57 0,15 101095 0570 27,90

5,8 93 57 0,15 101095 0580 28,90

5,9 93 57 0,15 101095 0590 28,90

6,0 93 57 0,15 101095 0600 19,80

6,1 101 63 0,15 101095 0610 30,40

6,2 101 63 0,15 101095 0620 30,80

6,3 101 63 0,15 101095 0630 31,40

6,4 101 63 0,15 101095 0640 32,10

6,5 101 63 0,15 101095 0650 21,40

6,6 101 63 0,15 101095 0660 33,40

6,7 101 63 0,15 101095 0670 34,20

6,8 109 69 0,15 101095 0680 33,60

6,9 109 69 0,15 101095 0690 35,70

7,0 109 69 0,15 101095 0700 23,40

7,1 109 69 0,15 101095 0710 36,80

7,2 109 69 0,15 101095 0720 37,—

7,3 109 69 0,15 101095 0730 37,—

7,4 109 69 0,15 101095 0740 38,70

7,5 109 69 0,15 101095 0750 25,90

7,6 117 75 0,15 101095 0760 39,70

7,7 117 75 0,15 101095 0770 40,40

7,8 117 75 0,15 101095 0780 41,—

7,9 117 75 0,15 101095 0790 41,50

8,0 117 75 0,15 101095 0800 28,30

8,1 117 75 0,18 101095 0810 43,40

8,2 117 75 0,18 101095 0820 44,—

8,3 117 75 0,18 101095 0830 44,80

8,4 117 75 0,18 101095 0840 45,30

8,5 117 75 0,18 101095 0850 30,—

8,8 125 81 0,18 101095 0880 48,30

9,0 125 81 0,18 101095 0900 33,—

1106
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,3 125 81 0,18 101095 0930 52,—

9,5 125 81 0,18 101095 0950 35,90

9,8 133 87 0,18 101095 0980 39,70

10,0 133 87 0,18 101095 1000 38,10

10,2 133 87 0,22 101095 1020 58,—

10,3 133 87 0,22 101095 1030 61,50

10,5 142 94 0,22 101095 1050 42,40

11,0 142 94 0,22 101095 1100 45,70

1106

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

11,5 151 101 0,22 101095 1150 49,90

12,0 151 101 0,22 101095 1200 53,—

12,3 151 101 0,25 101095 1230 87,50

12,5 151 101 0,25 101095 1250 61,50

12,7 160 108 0,25 101095 1270 64,—

13,0 160 108 0,25 101095 1300 67,50

13,5 160 108 0,25 101095 1350 74,50

14,0 160 108 0,25 101095 1400 78,50

1106

Punta EX-SUS-GDR

• grandi gengive, tenacia elevata
• ridotto sviluppo di calore
• Versione codolo: cilindrico
• da Ø 12,1 con superficie di trascinamento come da DIN1835B
• S°= Angolo punta: ≤ Ø 4 mm = 130°, > Ø 4 mm = 120
• Geometria del centro: fino a Ø 13 mm versione S, da Ø 13,5 mm versione N
• disponibile su richiesta: Dimensioni intermedie da Ø 2 a Ø 6 mm (0,01 mm crescente)

                  

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

32-40 30-35  15-20 13-18 8-12   6-8   63-100 32-63 25-50     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 56 24 3 0,07 114050 0200 12,30

2,1 56 24 3 0,07 114050 0210 14,40

2,2 59 27 3 0,07 114050 0220 14,40

2,3 59 27 3 0,07 114050 0230 14,40

2,4 62 30 3 0,07 114050 0240 14,40

2,5 62 30 3 0,11 114050 0250 13,60

2,6 62 30 3 0,11 114050 0260 14,40

2,7 65 33 3 0,11 114050 0270 14,40

2,8 65 33 3 0,11 114050 0280 14,40

2,9 65 33 3 0,11 114050 0290 14,40

3,0 65 33 3 0,11 114050 0300 14,40

3,1 68 36 4 0,11 114050 0310 16,20

3,2 68 36 4 0,11 114050 0320 16,20

3,3 68 36 4 0,11 114050 0330 16,20

3,4 71 39 4 0,11 114050 0340 16,20

3,5 71 39 4 0,13 114050 0350 16,20

3,6 71 39 4 0,13 114050 0360 17,70

3,7 71 39 4 0,13 114050 0370 17,70

3,8 75 43 4 0,13 114050 0380 17,70

3,9 75 43 4 0,13 114050 0390 17,70

4,0 75 43 4 0,13 114050 0400 17,70

4,1 87 43 6 0,13 114050 0410 21,—

4,2 87 43 6 0,13 114050 0420 19,90

4,3 91 47 6 0,13 114050 0430 21,—

4,4 91 47 6 0,13 114050 0440 21,—

4,5 91 47 6 0,15 114050 0450 21,—

1107

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,6 91 47 6 0,15 114050 0460 23,80

4,7 91 47 6 0,15 114050 0470 23,80

4,8 96 52 6 0,15 114050 0480 23,80

4,9 96 52 6 0,15 114050 0490 23,80

5,0 96 52 6 0,15 114050 0500 26,60

5,1 96 52 6 0,15 114050 0510 26,60

5,2 96 52 6 0,15 114050 0520 26,60

5,3 96 52 6 0,15 114050 0530 28,—

5,4 101 57 6 0,15 114050 0540 28,—

5,5 101 57 6 0,16 114050 0550 26,60

5,6 101 57 6 0,16 114050 0560 30,20

5,7 101 57 6 0,16 114050 0570 30,20

5,8 101 57 6 0,16 114050 0580 30,20

5,9 101 57 6 0,16 114050 0590 30,20

6,0 101 57 6 0,16 114050 0600 28,70

6,1 107 63 8 0,16 114050 0610 35,—

6,2 107 63 8 0,16 114050 0620 35,—

6,3 107 63 8 0,16 114050 0630 35,—

6,4 107 63 8 0,16 114050 0640 35,—

6,5 107 63 8 0,16 114050 0650 35,—

6,6 107 63 8 0,16 114050 0660 35,90

6,7 107 63 8 0,16 114050 0670 35,90

6,8 113 69 8 0,16 114050 0680 35,90

6,9 113 69 8 0,16 114050 0690 35,90

7,0 113 69 8 0,16 114050 0700 35,90

7,1 113 69 8 0,20 114050 0710 37,80

1107

 

Continua nella prossima pagina >>>
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,2 113 69 8 0,20 114050 0720 37,80

7,3 113 69 8 0,20 114050 0730 37,80

7,4 113 69 8 0,20 114050 0740 37,80

7,5 113 69 8 0,20 114050 0750 37,80

7,6 119 75 8 0,20 114050 0760 39,60

7,7 119 75 8 0,20 114050 0770 39,60

7,8 119 75 8 0,20 114050 0780 39,60

7,9 119 75 8 0,20 114050 0790 39,60

8,0 119 75 8 0,20 114050 0800 39,60

8,1 125 75 10 0,20 114050 0810 43,—

8,2 125 75 10 0,20 114050 0820 43,—

8,3 125 75 10 0,20 114050 0830 43,—

8,4 125 75 10 0,20 114050 0840 43,—

8,5 125 75 10 0,20 114050 0850 43,—

8,6 131 81 10 0,20 114050 0860 45,50

8,7 131 81 10 0,20 114050 0870 45,50

8,8 131 81 10 0,20 114050 0880 45,50

8,9 131 81 10 0,20 114050 0890 45,50

9,0 131 81 10 0,20 114050 0900 45,50

9,1 131 81 10 0,24 114050 0910 49,50

9,2 131 81 10 0,24 114050 0920 49,50

9,3 131 81 10 0,24 114050 0930 49,50

9,4 131 81 10 0,24 114050 0940 49,50

9,5 131 81 10 0,24 114050 0950 49,50

9,6 137 87 10 0,24 114050 0960 54,30

9,7 137 87 10 0,24 114050 0970 54,30

9,8 137 87 10 0,24 114050 0980 54,30

9,9 137 87 10 0,24 114050 0990 54,30

10,0 137 87 10 0,24 114050 1000 54,30

10,1 144 87 12 0,24 114050 1010 67,10

10,2 144 87 12 0,24 114050 1020 67,10

10,3 144 87 12 0,24 114050 1030 67,10

10,4 144 87 12 0,24 114050 1040 67,10

10,5 144 87 12 0,24 114050 1050 67,10

10,6 144 87 12 0,24 114050 1060 73,20

10,7 151 94 12 0,24 114050 1070 73,20

10,8 151 94 12 0,24 114050 1080 73,20

1107

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,9 151 94 12 0,24 114050 1090 73,20

11,0 151 94 12 0,24 114050 1100 73,20

11,1 151 94 12 0,29 114050 1110 79,—

11,2 151 94 12 0,29 114050 1120 79,—

11,3 151 94 12 0,29 114050 1130 79,—

11,4 151 94 12 0,29 114050 1140 79,—

11,5 151 94 12 0,29 114050 1150 79,—

11,6 151 94 12 0,29 114050 1160 85,40

11,7 151 94 12 0,29 114050 1170 85,40

11,8 151 94 12 0,29 114050 1180 85,40

11,9 158 101 12 0,29 114050 1190 85,40

12,0 158 101 12 0,29 114050 1200 85,40

12,1 158 101 16 0,29 114050 1210 97,40

12,2 158 101 16 0,29 114050 1220 97,40

12,3 158 101 16 0,29 114050 1230 97,40

12,4 158 101 16 0,29 114050 1240 97,40

12,5 158 101 16 0,29 114050 1250 97,40

12,6 158 101 16 0,29 114050 1260 102,90

12,7 158 101 16 0,29 114050 1270 102,90

12,8 158 101 16 0,29 114050 1280 102,90

12,9 158 101 16 0,29 114050 1290 102,90

13,0 158 101 16 0,29 114050 1300 102,90

13,5 166 106 16 0,33 114050 1350 133,50

14,0 166 106 16 0,33 114050 1400 133,50

14,5 169 109 16 0,33 114050 1450 147,10

15,0 169 109 16 0,33 114050 1500 153,70

15,5 172 112 16 0,36 114050 1550 165,20

16,0 172 112 16 0,36 114050 1600 165,20

16,5 181 115 20 0,36 114050 1650 172,70

17,0 181 115 20 0,36 114050 1700 172,70

17,5 184 118 20 0,40 114050 1750 189,40

18,0 184 118 20 0,40 114050 1800 189,40

18,5 188 122 20 0,40 114050 1850 208,20

19,0 188 122 20 0,40 114050 1900 216,—

19,5 191 125 20 0,43 114050 1950 223,—

20,0 191 125 20 0,43 114050 2000 223,—

1107
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Punta NEXUS-GDS

• L‘angolo di spiralatura con forte torsione (35-40°) e la forma di scanalatura unica riducono le forze di taglio e il calore di lavorazione
• trucioli corti persino con materiali tenaci come acciaio inossidabile o rame
• Versione codolo: cilindrico
• S°= Angolo punta: < Ø 4 mm = 130°, > Ø 4 mm = 120°
• Materiale di taglio: HSS-WDI™ di alta qualità in lega di vanadio e rivestito
• resistente all‘usura per una grande gamma di impieghi su materiali grazie al rivestimento multistrato

                  

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

40-60 40-60  15-25 15-25 10-20      63-100 32-63 40-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,00 130 56 24 3 0,07 114051 0200 14,—

2,30 130 59 27 3 0,07 114051 0230 16,60

2,50 130 62 30 3 0,11 114051 0250 15,70

2,60 130 62 30 3 0,11 114051 0260 16,60

2,80 130 65 33 3 0,11 114051 0280 16,60

3,00 130 65 33 3 0,11 114051 0300 16,60

3,30 130 68 36 4 0,11 114051 0330 18,80

3,40 130 71 39 4 0,11 114051 0340 18,80

3,50 130 71 39 4 0,13 114051 0350 18,80

4,00 130 75 43 4 0,13 114051 0400 20,60

4,20 120 87 43 6 0,13 114051 0420 22,80

4,30 120 91 47 6 0,13 114051 0430 24,10

4,50 120 91 47 6 0,15 114051 0450 24,10

5,00 120 96 52 6 0,15 114051 0500 30,40

5,10 120 96 52 6 0,15 114051 0510 30,40

5,20 120 96 52 6 0,15 114051 0520 30,40

1107

     

     

D h8
mm

S
°

L
mm

L1
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,50 120 101 57 6 0,16 114051 0550 30,40

6,00 120 101 57 6 0,16 114051 0600 33,—

6,80 120 113 69 8 0,16 114051 0680 41,70

6,90 120 113 69 8 0,16 114051 0690 41,70

7,00 120 113 69 8 0,16 114051 0700 41,70

8,00 120 119 75 8 0,20 114051 0800 45,40

8,50 120 125 75 10 0,20 114051 0850 49,40

8,60 120 131 81 10 0,20 114051 0860 52,40

8,80 120 131 81 10 0,20 114051 0880 52,40

9,00 120 131 81 10 0,20 114051 0900 52,40

10,00 120 137 87 10 0,24 114051 1000 62,50

10,30 120 144 87 12 0,24 114051 1030 77,30

10,40 120 144 87 12 0,24 114051 1040 77,30

10,50 120 144 87 12 0,24 114051 1050 77,30

11,00 120 151 94 12 0,24 114051 1100 84,30

12,00 120 158 101 12 0,29 114051 1200 97,90

1107
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Punta

• per fori profondi (rimuovere i trucioli più volte)
• vaporizzata a partire da Ø 2,4 mm, punta a partire da Ø ≥ 1 mm
• Profilo rettificato per la massima sicurezza
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 18-22    45-55 35-45 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

0,60 35 15 0,01 10 101060 0060 6,10

0,80 46 29 0,01 10 101060 0080 4,75

1,00 56 33 0,02 10 101060 0100 3,87

1,10 60 37 0,02 10 101060 0110 4,03

1,20 65 41 0,02 10 101060 0120 3,85

1,25 65 41 0,02 10 101060 0125 5,90

1,30 65 41 0,02 10 101060 0130 3,50

1,40 70 45 0,02 10 101060 0140 3,25

1,50 70 45 0,02 10 101060 0150 2,80

1,60 76 50 0,02 10 101060 0160 2,91

1,70 76 50 0,02 10 101060 0170 2,91

1,80 80 53 0,02 10 101060 0180 2,91

1,90 80 53 0,02 10 101060 0190 2,91

2,00 85 56 0,05 10 101060 0200 1,96

2,10 85 56 0,05 10 101060 0210 2,31

2,20 90 59 0,05 10 101060 0220 2,31

2,30 90 59 0,05 10 101060 0230 2,31

2,40 95 62 0,05 10 101060 0240 2,31

2,50 95 62 0,06 10 101060 0250 2,05

2,60 95 62 0,06 10 101060 0260 2,47

2,70 100 66 0,06 10 101060 0270 2,55

2,80 100 66 0,06 10 101060 0280 2,55

2,90 100 66 0,06 10 101060 0290 2,56

3,00 100 66 0,06 10 101060 0300 2,09

3,10 106 69 0,08 10 101060 0310 2,56

3,20 106 69 0,08 10 101060 0320 2,21

3,30 106 69 0,08 10 101060 0330 2,47

3,40 112 73 0,08 10 101060 0340 2,73

3,50 112 73 0,08 10 101060 0350 2,41

3,60 112 73 0,08 10 101060 0360 2,65

3,70 112 73 0,08 10 101060 0370 2,83

3,80 119 78 0,08 10 101060 0380 2,83

3,90 119 78 0,08 10 101060 0390 3,05

4,00 119 78 0,10 10 101060 0400 2,65

4,10 119 78 0,10 10 101060 0410 2,71

4,20 119 78 0,10 10 101060 0420 2,71

4,30 126 82 0,10 10 101060 0430 3,44

4,40 126 82 0,10 10 101060 0440 3,55

4,50 126 82 0,10 10 101060 0450 3,03

4,60 126 82 0,10 10 101060 0460 3,73

4,70 126 82 0,10 10 101060 0470 3,79

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,80 132 87 0,10 10 101060 0480 3,58

4,90 132 87 0,10 10 101060 0490 3,55

5,00 132 87 0,10 10 101060 0500 3,37

5,10 132 87 0,10 10 101060 0510 3,55

5,20 132 87 0,10 10 101060 0520 3,69

5,30 132 87 0,10 10 101060 0530 3,89

5,40 139 91 0,10 10 101060 0540 4,89

5,50 139 91 0,10 10 101060 0550 3,90

5,60 139 91 0,10 10 101060 0560 5,—

5,70 139 91 0,10 10 101060 0570 4,84

5,80 139 91 0,10 10 101060 0580 3,91

5,90 139 91 0,10 10 101060 0590 5,05

6,00 139 91 0,10 10 101060 0600 4,22

6,10 148 97 0,10 1 101060 0610 5,25

6,20 148 97 0,10 1 101060 0620 4,42

6,30 148 97 0,13 1 101060 0630 5,40

6,40 148 97 0,13 1 101060 0640 5,55

6,50 148 97 0,13 1 101060 0650 4,52

6,60 148 97 0,13 1 101060 0660 5,65

6,70 156 102 0,13 1 101060 0670 5,50

6,80 156 102 0,13 1 101060 0680 6,50

6,90 156 102 0,13 1 101060 0690 7,50

7,00 156 102 0,13 1 101060 0700 5,30

7,10 156 102 0,13 1 101060 0710 10,25

7,20 156 102 0,13 1 101060 0720 7,15

7,30 156 102 0,13 1 101060 0730 8,95

7,40 156 102 0,13 1 101060 0740 11,80

7,50 156 102 0,13 1 101060 0750 6,25

7,60 156 102 0,13 1 101060 0760 7,75

7,70 165 109 0,13 1 101060 0770 8,20

7,80 165 109 0,13 1 101060 0780 7,60

7,90 165 109 0,13 1 101060 0790 8,20

8,00 165 109 0,16 1 101060 0800 6,35

8,10 165 109 0,16 1 101060 0810 8,55

8,20 165 109 0,16 1 101060 0820 7,60

8,30 165 109 0,16 1 101060 0830 9,35

8,40 165 109 0,16 1 101060 0840 8,55

8,50 165 109 0,16 1 101060 0850 7,50

8,60 175 115 0,16 1 101060 0860 10,15

8,70 175 115 0,16 1 101060 0870 10,10

8,80 175 115 0,16 1 101060 0880 10,15

1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,90 175 115 0,16 1 101060 0890 18,80

9,00 175 115 0,18 1 101060 0900 7,85

9,10 175 115 0,18 1 101060 0910 12,60

9,20 175 115 0,18 1 101060 0920 17,30

9,30 175 115 0,18 1 101060 0930 17,40

9,40 175 115 0,18 1 101060 0940 14,10

9,50 175 115 0,18 1 101060 0950 9,65

9,60 184 121 0,18 1 101060 0960 10,45

9,70 184 121 0,18 1 101060 0970 11,95

9,80 184 121 0,18 1 101060 0980 12,65

9,90 184 121 0,18 1 101060 0990 16,20

10,00 184 121 0,20 1 101060 1000 9,30

10,20 184 121 0,20 1 101060 1020 11,95

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,25 184 121 0,20 1 101060 1025 14,40

10,50 184 121 0,20 1 101060 1050 13,55

11,00 195 128 0,20 1 101060 1100 14,10

11,50 195 128 0,20 1 101060 1150 15,50

12,00 205 134 0,20 1 101060 1200 17,70

12,50 205 134 0,20 1 101060 1250 17,70

13,00 205 134 0,20 1 101060 1300 18,50

13,50 214 140 0,20 1 101060 1350 23,40

14,00 214 140 0,20 1 101060 1400 23,10

14,50 220 144 0,20 1 101060 1450 32,80

15,00 220 144 0,20 1 101060 1500 28,60

15,50 227 149 0,20 1 101060 1550 34,30

16,00 227 149 0,25 1 101060 1600 34,20

1104

Punta

• per fori profondi (senza rimozione trucioli)
• scanalature ampie per un miglior scarico dei trucioli
• Punta a partire da Ø >1 mm
• Profilo rettificato per la massima sicurezza
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

28-32 22-28 12-18    28-33 22-26    45-55 35-45 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 56,0 33,0 0,05 10 101061 0100 10,60

1,1 60,0 37,0 0,05 10 101061 0110 12,—

1,2 65,0 41,0 0,05 10 101061 0120 11,—

1,3 65,0 41,0 0,05 10 101061 0130 11,40

1,4 70,0 45,0 0,05 10 101061 0140 10,20

1,5 70,0 45,0 0,05 10 101061 0150 8,80

1,6 76,0 50,0 0,05 10 101061 0160 8,40

1,7 76,0 50,0 0,05 10 101061 0170 8,40

1,8 80,0 53,0 0,05 10 101061 0180 8,40

1,9 80,0 53,0 0,05 10 101061 0190 8,—

2,0 85,0 56,0 0,05 10 101061 0200 7,80

2,1 85,0 56,0 0,05 10 101061 0210 8,80

2,2 90,0 59,0 0,05 10 101061 0220 9,—

2,3 90,0 59,0 0,05 10 101061 0230 9,—

2,4 95,0 62,0 0,05 10 101061 0240 9,40

2,5 95,0 62,0 0,05 10 101061 0250 8,—

2,6 95,0 62,0 0,05 10 101061 0260 9,40

2,7 100,0 66,0 0,05 10 101061 0270 9,60

2,8 100,0 66,0 0,05 10 101061 0280 9,60

2,9 100,0 66,0 0,05 10 101061 0290 9,60

3,0 100,0 66,0 0,09 10 101061 0300 8,—

3,1 106,0 69,0 0,09 10 101061 0310 11,—

3,2 106,0 69,0 0,09 10 101061 0320 9,20

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,3 106,0 69,0 0,09 10 101061 0330 10,60

3,4 112,0 73,0 0,09 10 101061 0340 11,40

3,5 112,0 73,0 0,09 10 101061 0350 9,60

3,6 112,0 73,0 0,09 10 101061 0360 12,60

3,7 112,0 73,0 0,09 10 101061 0370 11,60

3,8 119,0 78,0 0,09 10 101061 0380 12,—

3,9 119,0 78,0 0,09 10 101061 0390 12,20

4,0 119,0 78,0 0,09 10 101061 0400 10,40

4,1 119,0 78,0 0,09 10 101061 0410 13,—

4,2 119,0 78,0 0,09 10 101061 0420 12,—

4,3 126,0 82,0 0,09 10 101061 0430 12,60

4,4 126,0 82,0 0,09 10 101061 0440 13,—

4,5 126,0 82,0 0,09 10 101061 0450 12,20

4,7 126,0 82,0 0,09 10 101061 0470 13,40

4,8 132,0 87,0 0,09 10 101061 0480 13,80

4,9 132,0 87,0 0,09 10 101061 0490 13,40

5,0 132,0 87,0 0,13 10 101061 0500 12,80

5,1 132,0 87,0 0,13 10 101061 0510 14,60

5,2 132,0 87,0 0,13 10 101061 0520 15,80

5,3 132,0 87,0 0,13 10 101061 0530 16,60

5,4 139,0 91,0 0,13 10 101061 0540 16,60

5,5 139,0 91,0 0,13 10 101061 0550 15,20

5,6 139,0 91,0 0,13 10 101061 0560 16,60

1104
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Punta

• scanalatura ampia
• lavorata a profilo, da Ø 2,4 mm smussi nitrurati
• elevata resistenza all‘usura
• consigliata in caso di scarsa rimozione dei trucioli
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

28-32 22-28 12-18 10-12 6-8  28-33 22-26    45-55 35-45 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 56 33 0,05 10 101063 0100 6,—

1,1 60 37 0,05 10 101063 0110 6,80

1,2 65 41 0,05 10 101063 0120 6,25

1,3 65 41 0,05 10 101063 0130 6,40

1,4 70 45 0,05 10 101063 0140 5,70

1,5 70 45 0,05 10 101063 0150 4,95

1,6 76 50 0,05 10 101063 0160 4,76

1,7 76 50 0,05 10 101063 0170 4,72

1,8 80 53 0,05 10 101063 0180 4,66

1,9 80 53 0,05 10 101063 0190 4,63

2,0 85 56 0,05 10 101063 0200 4,36

2,1 85 56 0,05 10 101063 0210 4,96

2,2 90 59 0,05 10 101063 0220 5,05

2,3 90 59 0,05 10 101063 0230 5,15

2,4 95 62 0,05 10 101063 0240 5,25

2,5 95 62 0,05 10 101063 0250 4,50

2,6 95 62 0,05 10 101063 0260 5,30

2,7 100 66 0,05 10 101063 0270 5,30

2,8 100 66 0,05 10 101063 0280 5,30

2,9 100 66 0,05 10 101063 0290 5,35

3,0 100 66 0,09 10 101063 0300 4,49

3,1 106 69 0,09 10 101063 0310 6,35

3,2 106 69 0,09 10 101063 0320 5,25

3,3 106 69 0,09 10 101063 0330 5,95

3,4 112 73 0,09 10 101063 0340 6,45

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,5 112 73 0,09 10 101063 0350 5,30

3,6 112 73 0,09 10 101063 0360 7,05

3,7 112 73 0,09 10 101063 0370 6,65

3,8 119 78 0,09 10 101063 0380 6,80

3,9 119 78 0,09 10 101063 0390 6,90

4,0 119 78 0,09 10 101063 0400 5,80

4,1 119 78 0,09 10 101063 0410 7,20

4,2 119 78 0,09 10 101063 0420 6,80

4,3 126 82 0,09 10 101063 0430 7,60

4,4 126 82 0,09 10 101063 0440 11,50

4,5 126 82 0,09 10 101063 0450 6,90

4,6 126 82 0,09 10 101063 0460 9,35

4,7 126 82 0,09 10 101063 0470 7,85

4,8 132 87 0,09 10 101063 0480 7,75

4,9 132 87 0,09 10 101063 0490 7,45

5,0 132 87 0,13 10 101063 0500 7,25

5,1 132 87 0,13 10 101063 0510 7,45

5,2 132 87 0,13 10 101063 0520 8,95

5,3 132 87 0,13 10 101063 0530 9,35

5,4 139 91 0,13 10 101063 0540 11,90

5,5 139 91 0,13 10 101063 0550 8,65

5,6 139 91 0,13 10 101063 0560 9,55

5,7 139 91 0,13 10 101063 0570 9,55

5,8 139 91 0,13 10 101063 0580 11,—

5,9 139 91 0,13 10 101063 0590 9,80

1104

 

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,7 139,0 91,0 0,13 10 101061 0570 17,20

5,8 139,0 91,0 0,13 10 101061 0580 19,40

5,9 139,0 91,0 0,13 10 101061 0590 17,20

6,0 139,0 91,0 0,13 1 101061 0600 15,80

6,1 148,0 97,0 0,13 1 101061 0610 22,40

6,2 148,0 97,0 0,13 1 101061 0620 21,80

6,3 148,0 97,0 0,13 1 101061 0630 22,40

6,4 148,0 97,0 0,13 1 101061 0640 22,40

6,5 148,0 97,0 0,13 1 101061 0650 17,40

6,6 148,0 97,0 0,13 1 101061 0660 23,40

6,7 156,0 102,0 0,13 1 101061 0670 23,40

6,8 156,0 102,0 0,13 1 101061 0680 26,60

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,0 156,0 102,0 0,13 1 101061 0700 23,40

7,5 156,0 102,0 0,13 1 101061 0750 25,20

8,0 165,0 109,0 0,13 1 101061 0800 29,60

8,5 165,0 109,0 0,18 1 101061 0850 30,80

9,0 175,0 115,0 0,18 1 101061 0900 28,—

9,5 175,0 115,0 0,18 1 101061 0950 43,20

10,0 184,0 121,0 0,18 1 101061 1000 34,40

10,2 184,0 121,0 0,18 1 101061 1020 40,80

10,5 184,0 121,0 0,18 1 101061 1050 56,—

11,0 195,0 128,0 0,18 1 101061 1100 46,40

11,5 195,0 128,0 0,18 1 101061 1150 77,—

12,0 205,0 134,0 0,18 1 101061 1200 57,—

1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,0 139 91 0,13 10 101063 0600 8,95

6,1 148 97 0,13 1 101063 0610 11,70

6,2 148 97 0,13 1 101063 0620 12,40

6,3 148 97 0,13 1 101063 0630 15,—

6,4 148 97 0,13 1 101063 0640 13,45

6,5 148 97 0,13 1 101063 0650 9,90

6,6 148 97 0,13 1 101063 0660 13,—

6,7 156 102 0,13 1 101063 0670 15,20

6,8 156 102 0,13 1 101063 0680 15,—

6,9 156 102 0,13 1 101063 0690 15,40

7,0 156 102 0,13 1 101063 0700 11,60

7,1 156 102 0,13 1 101063 0710 16,—

7,2 156 102 0,13 1 101063 0720 15,80

7,3 156 102 0,13 1 101063 0730 14,75

7,4 156 102 0,13 1 101063 0740 19,80

7,5 156 102 0,13 1 101063 0750 14,20

7,6 165 109 0,13 1 101063 0760 20,80

7,7 165 109 0,13 1 101063 0770 19,80

7,8 165 109 0,13 1 101063 0780 17,50

7,9 165 109 0,13 1 101063 0790 21,90

8,0 165 109 0,13 1 101063 0800 13,30

8,1 165 109 0,13 1 101063 0810 20,—

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,2 165 109 0,13 1 101063 0820 18,10

8,3 165 109 0,13 1 101063 0830 22,40

8,4 165 109 0,13 1 101063 0840 20,80

8,5 165 109 0,18 1 101063 0850 17,50

9,0 175 115 0,18 1 101063 0900 15,80

9,5 175 115 0,18 1 101063 0950 24,50

9,8 184 121 0,18 1 101063 0980 33,10

10,0 184 121 0,18 1 101063 1000 19,60

10,2 184 121 0,18 1 101063 1020 27,80

10,5 184 121 0,18 1 101063 1050 37,80

11,0 195 128 0,18 1 101063 1100 31,50

11,5 195 128 0,18 1 101063 1150 52,50

12,0 205 134 0,18 1 101063 1200 38,60

12,5 205 134 0,22 1 101063 1250 39,80

13,0 205 134 0,22 1 101063 1300 41,50

13,5 214 140 0,22 1 101063 1350 42,—

14,0 214 140 0,22 1 101063 1400 43,50

14,5 220 144 0,22 1 101063 1450 55,—

15,0 220 144 0,22 1 101063 1500 56,—

15,5 227 149 0,22 1 101063 1550 74,50

16,0 227 149 0,22 1 101063 1600 78,50
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Punta

• per fori profondi (rimuovere i trucioli più volte)
• Punta a partire da Ø ≥ 1 mm
• Maggiore resistenza all‘usura grazie alla geometria specifica per la lavorazione dell‘acciaio inossidabile
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22  10-14 8-10    5-8 4-6    30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 56,0 33,0 0,03 10 101062 0100 8,—

1,1 60,0 37,0 0,03 10 101062 0110 8,80

1,2 65,0 41,0 0,03 10 101062 0120 8,80

1,3 65,0 41,0 0,03 10 101062 0130 8,80

1,4 70,0 45,0 0,03 10 101062 0140 8,80

1,5 70,0 45,0 0,03 10 101062 0150 8,—

1,6 76,0 50,0 0,03 10 101062 0160 8,90

1,7 76,0 50,0 0,03 10 101062 0170 8,90

1,8 80,0 53,0 0,03 10 101062 0180 8,90

1,9 80,0 53,0 0,03 10 101062 0190 8,90

2,0 85,0 56,0 0,03 10 101062 0200 7,35

2,1 85,0 56,0 0,03 10 101062 0210 8,20

2,2 90,0 59,0 0,03 10 101062 0220 8,20

2,3 90,0 59,0 0,03 10 101062 0230 8,20

2,4 95,0 62,0 0,03 10 101062 0240 8,20

2,5 95,0 62,0 0,03 10 101062 0250 7,50

2,6 95,0 62,0 0,03 10 101062 0260 8,20

2,7 100,0 66,0 0,03 10 101062 0270 8,20

2,8 100,0 66,0 0,03 10 101062 0280 8,60

2,9 100,0 66,0 0,03 10 101062 0290 8,60

3,0 100,0 66,0 0,05 10 101062 0300 7,50

3,1 106,0 69,0 0,05 10 101062 0310 8,60

3,2 106,0 69,0 0,05 10 101062 0320 8,60

3,3 106,0 69,0 0,05 10 101062 0330 8,60

3,4 112,0 73,0 0,05 10 101062 0340 8,60

3,5 112,0 73,0 0,05 10 101062 0350 8,45

3,6 112,0 73,0 0,05 10 101062 0360 8,85

3,7 112,0 73,0 0,05 10 101062 0370 8,85

3,8 119,0 78,0 0,05 10 101062 0380 8,85

3,9 119,0 78,0 0,05 10 101062 0390 8,85

4,0 119,0 78,0 0,05 10 101062 0400 8,75

4,1 119,0 78,0 0,05 10 101062 0410 9,55

4,2 119,0 78,0 0,05 10 101062 0420 9,55

4,3 126,0 82,0 0,05 10 101062 0430 10,60

4,4 126,0 82,0 0,05 10 101062 0440 10,60

4,5 126,0 82,0 0,05 10 101062 0450 10,25

4,7 126,0 82,0 0,05 10 101062 0470 11,15

4,8 132,0 87,0 0,05 10 101062 0480 11,15

1104

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile austenitico

mm/giro

  
 n. articolo €

4,9 132,0 87,0 0,05 10 101062 0490 11,15

5,0 132,0 87,0 0,05 10 101062 0500 10,30

5,1 132,0 87,0 0,08 10 101062 0510 11,50

5,2 132,0 87,0 0,08 10 101062 0520 11,50

5,3 132,0 87,0 0,08 10 101062 0530 11,50

5,4 139,0 91,0 0,08 10 101062 0540 11,50

5,5 139,0 91,0 0,08 10 101062 0550 11,45

5,6 139,0 91,0 0,08 10 101062 0560 12,80

5,7 139,0 91,0 0,08 10 101062 0570 12,80

5,8 139,0 91,0 0,08 10 101062 0580 12,80

5,9 139,0 91,0 0,08 10 101062 0590 12,60

6,0 139,0 91,0 0,08 10 101062 0600 12,—

6,1 148,0 97,0 0,08 1 101062 0610 13,70

6,2 148,0 97,0 0,08 1 101062 0620 13,70

6,3 148,0 97,0 0,08 1 101062 0630 13,70

6,4 148,0 97,0 0,08 1 101062 0640 13,70

6,5 148,0 97,0 0,08 1 101062 0650 12,45

6,6 148,0 97,0 0,08 1 101062 0660 14,35

6,7 156,0 102,0 0,08 1 101062 0670 14,35

6,8 156,0 102,0 0,08 1 101062 0680 16,40

7,0 156,0 102,0 0,08 1 101062 0700 14,85

7,5 156,0 102,0 0,08 1 101062 0750 12,40

7,7 165,0 109,0 0,08 1 101062 0770 14,65

7,8 165,0 109,0 0,08 1 101062 0780 14,65

8,0 165,0 109,0 0,08 1 101062 0800 14,20

8,1 165,0 109,0 0,11 1 101062 0810 16,40

8,2 165,0 109,0 0,11 1 101062 0820 16,40

8,4 165,0 109,0 0,11 1 101062 0840 16,40

8,5 165,0 109,0 0,11 1 101062 0850 13,20

9,0 175,0 115,0 0,11 1 101062 0900 14,75

9,5 175,0 115,0 0,11 1 101062 0950 16,90

9,8 184,0 121,0 0,11 1 101062 0980 22,10

10,0 184,0 121,0 0,11 1 101062 1000 22,—

10,2 184,0 121,0 0,11 1 101062 1020 23,60

10,5 184,0 121,0 0,11 1 101062 1050 26,—

11,0 195,0 128,0 0,11 1 101062 1100 32,40

11,5 195,0 128,0 0,11 1 101062 1150 32,50

12,0 205,0 134,0 0,11 1 101062 1200 33,80
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Punta per fori profondi

• per fori profondissimi da 15xD a 25xD
• scanalatura piatta per zona trucioli di dimensioni maggiori in 

modo da doverli rimuovere meno frequentemente quando si 
praticano fori particolarmente profondi

• Punta a partire da Ø ≥ 2 mm
• Scanalatura lucida
• da Ø 2,5 mm smussi nitrurati
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

18-22 12-18 6-12    18-22 14-20    40-45 35-40 20-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Serie
Avanzamento f 

Acciaio < 700 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 125 85 1 0,05 101070 0036 12,85

2,5 140 95 1 0,05 101070 0037 12,85

3,0 150 100 1 0,06 101070 0001 14,05

3,0 190 130 2 0,06 101070 0002 18,80

3,5 165 115 1 0,07 101070 0003 14,05

3,5 210 145 2 0,07 101070 0004 19,—

4,0 175 120 1 0,09 101070 0005 14,45

4,0 220 150 2 0,09 101070 0006 20,20

4,0 280 190 3 0,09 101070 0007 25,60

4,5 185 125 1 0,10 101070 0008 15,50

4,5 235 160 2 0,10 101070 0009 21,30

5,0 195 135 1 0,12 101070 0010 16,40

5,0 245 170 2 0,12 101070 0011 21,30

5,0 315 210 3 0,12 101070 0012 30,90

5,5 205 140 1 0,13 101070 0013 17,90

5,5 260 180 2 0,13 101070 0014 26,80

6,0 205 140 1 0,14 101070 0015 17,90

6,0 260 180 2 0,14 101070 0016 25,90

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Serie
Avanzamento f 

Acciaio < 700 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

6,0 330 225 3 0,14 101070 0017 35,50

6,5 215 150 1 0,16 101070 0039 24,40

6,5 275 190 2 0,16 101070 0018 30,—

6,8 225 155 1 0,16 101070 0019 31,70

7,0 225 155 1 0,17 101070 0020 25,60

7,0 290 200 2 0,17 101070 0021 32,80

7,5 225 155 1 0,17 101070 0022 29,—

7,5 290 200 2 0,17 101070 0023 38,40

8,0 240 165 1 0,20 101070 0024 31,70

8,0 305 210 2 0,20 101070 0025 38,20

8,0 390 265 3 0,20 101070 0026 57,—

8,5 240 165 1 0,21 101070 0027 41,10

8,5 305 210 2 0,21 101070 0028 59,—

9,0 250 175 1 0,21 101070 0029 43,80

9,0 320 220 2 0,21 101070 0030 58,—

10,0 265 185 1 0,22 101070 0032 45,30

10,0 340 235 2 0,22 101070 0033 62,—

10,0 430 295 3 0,22 101070 0034 90,—
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Punta per fori profondi ad alte prestazioni TDXL

• forma scanalatura piatta per maggiore spazio di truciolatura, lavorazione fori senza rimuovere i trucioli
• Profondità di perforazione di 10xD, 15xD e 20xD
• nuova struttura della scanalatura trucioli per un migliore smaltimento dei trucioli, scanalatura lucida ondulata
• punta di nuova concezione per coppia torsionale, forza assiale e attrito inferiori
• nuovo rivestimento termico ed antiusura WXL con un coefficiente di attrito molto basso
• Materiale di taglio HSS-E, rivestito WXL
• Tolleranza codolo h7
• Si raccomanda l‘uso con emulsione idrosolubile
• senza raffreddamento interno
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-24 18-22 12-16    18-24 16-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,6 75 26 0,02 101099 0016 23,40

1,8 75 26 0,03 101099 0018 23,40

2,0 75 26 0,03 101099 0020 21,70

2,1 75 33 0,03 101099 0021 25,60

2,2 75 33 0,03 101099 0022 25,60

2,3 75 33 0,03 101099 0023 25,60

2,4 75 33 0,04 101099 0024 25,60

2,5 75 33 0,04 101099 0025 24,40

2,6 90 40 0,04 101099 0026 25,60

2,7 90 40 0,04 101099 0027 29,30

2,8 90 40 0,04 101099 0028 29,30

2,9 90 40 0,04 101099 0029 29,30

3,0 90 40 0,05 101099 0030 28,20

3,1 100 45 0,05 101099 0031 33,20

3,2 100 45 0,05 101099 0032 33,20

3,3 100 45 0,05 101099 0033 33,20

3,4 100 50 0,05 101099 0034 38,20

3,5 100 50 0,05 101099 0035 31,60

3,6 100 50 0,05 101099 0036 33,20

3,7 100 50 0,06 101099 0037 33,20

3,8 100 50 0,06 101099 0038 37,30

3,9 100 50 0,06 101099 0039 37,30

4,0 100 50 0,06 101099 0040 35,50

4,1 115 55 0,06 101099 0041 37,30

4,2 115 55 0,06 101099 0042 37,30

4,3 115 60 0,06 101099 0043 42,20

4,4 115 60 0,07 101099 0044 42,20

4,5 115 60 0,07 101099 0045 40,20

4,6 115 60 0,07 101099 0046 42,20

4,7 115 60 0,07 101099 0047 48,10

4,8 115 65 0,07 101099 0048 48,10

4,9 115 65 0,07 101099 0049 49,30

5,0 115 65 0,08 101099 0050 45,—

5,1 128 70 0,08 101099 0051 48,10

5,2 128 70 0,08 101099 0052 48,10

5,3 128 70 0,08 101099 0053 48,10

5,4 128 78 0,08 101099 0054 64,30

5,5 128 78 0,08 101099 0055 51,40

1107

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,6 128 78 0,08 101099 0056 68,40

5,7 128 78 0,09 101099 0057 68,40

5,8 128 78 0,09 101099 0058 68,40

5,9 128 78 0,09 101099 0059 68,40

6,0 128 78 0,09 101099 0060 57,90

6,1 140 78 0,09 101099 0061 94,20

6,2 140 87 0,09 101099 0062 77,90

6,3 140 87 0,09 101099 0063 94,20

6,4 140 87 0,10 101099 0064 94,20

6,5 140 87 0,10 101099 0065 65,20

6,6 140 87 0,10 101099 0066 77,90

6,7 140 87 0,10 101099 0067 77,90

6,8 140 90 0,10 101099 0068 77,90

6,9 140 90 0,10 101099 0069 77,90

7,0 140 90 0,11 101099 0070 73,90

7,1 155 100 0,11 101099 0071 100,30

7,2 155 100 0,11 101099 0072 100,30

7,3 155 100 0,11 101099 0073 100,30

7,4 155 100 0,11 101099 0074 100,30

7,5 155 100 0,11 101099 0075 83,40

7,6 155 105 0,11 101099 0076 113,80

7,7 155 105 0,12 101099 0077 113,80

7,8 155 105 0,12 101099 0078 113,80

7,9 155 105 0,12 101099 0079 113,80

8,0 155 105 0,12 101099 0080 95,—

8,1 165 110 0,12 101099 0081 123,10

8,2 165 110 0,12 101099 0082 123,10

8,3 165 110 0,12 101099 0083 123,10

8,4 165 110 0,13 101099 0084 123,10

8,5 165 110 0,13 101099 0085 106,90

8,6 165 115 0,13 101099 0086 145,60

8,7 165 115 0,13 101099 0087 145,60

8,8 165 115 0,13 101099 0088 145,60

8,9 165 115 0,13 101099 0089 145,60

9,0 165 115 0,14 101099 0090 121,40

9,1 190 125 0,14 101099 0091 157,90

9,2 190 125 0,14 101099 0092 157,90

9,3 190 125 0,14 101099 0093 157,90
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,4 190 125 0,14 101099 0094 157,90

9,5 190 125 0,14 101099 0095 137,40

9,6 190 130 0,14 101099 0096 173,10

9,7 190 130 0,15 101099 0097 173,10

9,8 190 130 0,15 101099 0098 173,10

9,9 190 130 0,15 101099 0099 173,10

10,0 190 130 0,15 101099 0100 154,60

10,1 205 140 0,15 101099 0101 193,50

10,2 205 140 0,15 101099 0102 193,50

10,3 205 140 0,15 101099 0103 193,50

10,4 205 140 0,16 101099 0104 193,50

10,5 205 140 0,16 101099 0105 175,70

10,6 205 145 0,16 101099 0106 215,70

10,7 205 145 0,16 101099 0107 215,70

1107

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,8 205 145 0,16 101099 0108 215,70

10,9 205 145 0,16 101099 0109 215,70

11,0 205 145 0,17 101099 0110 199,50

11,1 215 155 0,17 101099 0111 220,90

11,2 215 155 0,17 101099 0112 220,90

11,3 215 155 0,17 101099 0113 220,90

11,4 215 155 0,17 101099 0114 220,90

11,5 215 155 0,17 101099 0115 210,50

11,6 215 155 0,17 101099 0116 224,30

11,7 215 155 0,18 101099 0117 224,30

11,8 215 155 0,18 101099 0118 224,30

11,9 215 155 0,18 101099 0119 224,30

12,0 215 155 0,18 101099 0120 221,10

1107

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,6 70 30 0,02 101100 0016 27,50

1,8 75 34 0,03 101100 0018 27,50

2 80 36 0,03 101100 0020 25,60

2,1 80 38 0,03 101100 0021 30,20

2,2 80 40 0,03 101100 0022 30,20

2,3 85 42 0,03 101100 0023 30,20

2,4 85 44 0,04 101100 0024 30,20

2,5 85 46 0,04 101100 0025 28,90

2,6 100 48 0,04 101100 0026 30,20

2,7 100 50 0,04 101100 0027 34,70

2,8 100 50 0,04 101100 0028 34,70

2,9 105 54 0,04 101100 0029 34,70

3 105 54 0,05 101100 0030 33,10

3,1 110 56 0,05 101100 0031 38,80

3,2 110 58 0,05 101100 0032 38,80

3,3 110 60 0,05 101100 0033 38,80

3,4 115 62 0,05 101100 0034 45,10

3,5 115 64 0,05 101100 0035 37,20

3,6 115 66 0,05 101100 0036 38,80

3,7 120 68 0,06 101100 0037 38,80

3,8 120 70 0,06 101100 0038 43,90

3,9 120 70 0,06 101100 0039 43,90

4 120 72 0,06 101100 0040 41,90

4,1 135 74 0,06 101100 0041 43,90

4,2 135 76 0,06 101100 0042 43,90

4,3 140 78 0,06 101100 0043 49,60

4,4 140 80 0,07 101100 0044 49,60

4,5 140 82 0,07 101100 0045 47,20

4,6 145 84 0,07 101100 0046 49,60

4,7 145 86 0,07 101100 0047 56,50

4,8 145 86 0,07 101100 0048 56,50

4,9 150 88 0,07 101100 0049 57,80

5 150 90 0,08 101100 0050 52,80

5,1 150 92 0,08 101100 0051 56,50

1107

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,2 155 94 0,08 101100 0052 56,50

5,3 155 96 0,08 101100 0053 56,50

5,4 155 98 0,08 101100 0054 75,50

5,5 155 100 0,08 101100 0055 60,20

5,6 160 102 0,08 101100 0056 80,60

5,7 165 104 0,09 101100 0057 80,60

5,8 165 106 0,09 101100 0058 80,60

6 170 108 0,09 101100 0060 68,10

6,2 170 112 0,09 101100 0062 91,40

6,3 175 114 0,09 101100 0063 110,60

6,5 200 118 0,10 101100 0065 77,10

6,6 200 120 0,10 101100 0066 91,40

6,8 200 124 0,10 101100 0068 91,40

6,9 200 126 0,10 101100 0069 91,40

7 200 126 0,11 101100 0070 86,90

7,1 200 128 0,11 101100 0071 140,50

7,5 205 136 0,11 101100 0075 98,30

8 215 144 0,12 101100 0080 111,50

8,1 215 146 0,12 101100 0081 141,20

8,2 220 148 0,12 101100 0082 141,20

8,5 225 154 0,13 101100 0085 126,—

8,6 225 156 0,13 101100 0086 222,40

8,8 230 160 0,13 101100 0088 222,40

9 230 162 0,14 101100 0090 142,90

9,3 240 168 0,14 101100 0093 204,70

9,5 240 172 0,14 101100 0095 161,80

9,7 245 176 0,15 101100 0097 255,—

9,8 245 178 0,15 101100 0098 224,60

10 250 180 0,15 101100 0100 181,90

10,5 270 190 0,16 101100 0105 206,60

11 280 200 0,17 101100 0110 234,60

11,5 290 208 0,17 101100 0115 262,40

11,8 295 214 0,18 101100 0118 363,50

12 300 216 0,18 101100 0120 280,20

1107
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,6 85 38 0,02 101101 0016 32,50

1,8 85 42 0,03 101101 0018 32,50

2 85 46 0,03 101101 0020 30,80

2,1 90 50 0,03 101101 0021 37,70

2,2 90 52 0,03 101101 0022 37,70

2,3 95 54 0,03 101101 0023 37,70

2,4 95 56 0,04 101101 0024 37,70

2,5 100 58 0,04 101101 0025 35,40

2,6 110 60 0,04 101101 0026 37,70

2,7 115 64 0,04 101101 0027 42,80

2,8 115 66 0,04 101101 0028 42,80

2,9 120 68 0,04 101101 0029 42,80

3 120 70 0,05 101101 0030 40,40

3,1 125 72 0,05 101101 0031 47,90

3,2 125 74 0,05 101101 0032 47,90

3,3 125 76 0,05 101101 0033 47,90

3,4 130 80 0,05 101101 0034 55,10

3,5 130 82 0,05 101101 0035 45,10

3,7 135 86 0,06 101101 0037 48,30

3,8 140 88 0,06 101101 0038 54,40

4 140 92 0,06 101101 0040 51,80

4,1 155 96 0,06 101101 0041 65,60

4,2 155 98 0,06 101101 0042 54,40

4,3 160 100 0,06 101101 0043 61,50

1107

   

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,5 165 104 0,07 101101 0045 58,60

4,6 165 106 0,07 101101 0046 70,80

4,8 170 112 0,07 101101 0048 70,80

5 175 116 0,08 101101 0050 67,—

5,1 180 118 0,08 101101 0051 71,30

5,2 180 120 0,08 101101 0052 71,30

5,5 185 128 0,08 101101 0055 75,50

5,7 190 132 0,09 101101 0057 100,—

5,8 200 134 0,09 101101 0058 100,—

6 200 138 0,09 101101 0060 86,20

6,3 200 146 0,09 101101 0063 140,10

6,5 225 150 0,10 101101 0065 97,60

6,8 225 158 0,10 101101 0068 116,60

6,9 230 160 0,10 101101 0069 116,60

7 230 162 0,11 101101 0070 110,90

7,5 245 174 0,11 101101 0075 126,—

8 255 184 0,12 101101 0080 143,40

8,1 255 188 0,12 101101 0081 178,20

8,2 260 190 0,12 101101 0082 178,20

8,5 265 196 0,13 101101 0085 163,80

9 275 208 0,14 101101 0090 185,10

10 300 230 0,15 101101 0100 239,90

11 350 254 0,17 101101 0110 310,30

12 350 276 0,18 101101 0120 390,90

1107

20xD

...  punta con testa 
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Punte, con codolo MK

• Punta standard
• rullato
• Codolo MK

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30 20     20     40  30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

12,00 182 101 MK 1 0,18 101501 0120 13,05

12,50 182 101 MK 1 0,22 101501 0125 13,05

13,00 182 101 MK 1 0,22 101501 0130 13,85

13,50 189 108 MK 1 0,22 101501 0135 14,40

14,00 189 108 MK 1 0,22 101501 0140 15,20

14,50 212 114 MK 2 0,22 101501 0145 17,50

15,00 212 114 MK 2 0,22 101501 0150 17,90

15,50 218 120 MK 2 0,22 101501 0155 18,90

16,00 218 120 MK 2 0,22 101501 0160 19,60

16,50 223 125 MK 2 0,28 101501 0165 21,—

17,00 223 125 MK 2 0,28 101501 0170 22,10

17,50 228 130 MK 2 0,28 101501 0175 23,—

18,00 228 130 MK 2 0,28 101501 0180 24,40

18,50 233 135 MK 2 0,28 101501 0185 25,—

19,00 233 135 MK 2 0,28 101501 0190 26,70

19,50 238 140 MK 2 0,28 101501 0195 28,—

20,00 238 140 MK 2 0,28 101501 0200 27,30

20,50 243 145 MK 2 0,28 101501 0205 29,90

21,00 243 145 MK 2 0,28 101501 0210 30,40

21,50 248 150 MK 2 0,28 101501 0215 30,70

22,00 248 150 MK 2 0,28 101501 0220 32,—

22,50 253 155 MK 2 0,28 101501 0225 33,70

23,00 253 155 MK 2 0,28 101501 0230 34,80

23,50 276 155 MK 3 0,28 101501 0235 37,40

24,00 281 160 MK 3 0,28 101501 0240 38,40

24,50 281 160 MK 3 0,28 101501 0245 39,90

25,00 281 160 MK 3 0,28 101501 0250 41,70

25,50 286 165 MK 3 0,28 101501 0255 42,10

26,00 286 165 MK 3 0,28 101501 0260 42,50

26,50 286 165 MK 3 0,28 101501 0265 47,80

27,00 291 170 MK 3 0,28 101501 0270 49,90

27,50 291 170 MK 3 0,28 101501 0275 51,50

28,00 291 170 MK 3 0,28 101501 0280 49,90

1137

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

28,50 296 175 MK 3 0,28 101501 0285 55,50

29,00 296 175 MK 3 0,28 101501 0290 58,—

29,50 296 175 MK 3 0,28 101501 0295 60,50

30,00 296 175 MK 3 0,28 101501 0300 62,50

30,50 301 180 MK 3 0,28 101501 0305 65,50

31,00 301 180 MK 3 0,28 101501 0310 68,50

31,50 301 180 MK 3 0,28 101501 0315 72,50

32,00 334 185 MK 4 0,28 101501 0320 75,—

33,00 334 185 MK 4 0,28 101501 0330 86,—

33,50 334 185 MK 4 0,28 101501 0335 92,—

34,00 339 190 MK 4 0,28 101501 0340 91,50

34,50 339 190 MK 4 0,28 101501 0345 94,50

35,00 339 190 MK 4 0,28 101501 0350 92,—

35,50 339 190 MK 4 0,28 101501 0355 101,—

36,00 344 195 MK 4 0,28 101501 0360 96,50

36,50 344 195 MK 4 0,28 101501 0365 115,—

37,00 344 195 MK 4 0,28 101501 0370 127,—

37,50 344 195 MK 4 0,28 101501 0375 129,—

38,00 349 200 MK 4 0,28 101501 0380 107,—

38,50 349 200 MK 4 0,28 101501 0385 134,—

39,00 349 200 MK 4 0,28 101501 0390 116,—

39,50 349 200 MK 4 0,28 101501 0395 134,—

40,00 349 200 MK 4 0,28 101501 0400 125,—

41,00 354 205 MK 4 0,28 101501 0410 153,—

42,00 354 205 MK 4 0,28 101501 0420 158,—

43,00 359 210 MK 4 0,28 101501 0430 166,—

44,00 359 210 MK 4 0,28 101501 0440 173,—

45,00 359 210 MK 4 0,28 101501 0450 182,—

46,00 364 215 MK 4 0,28 101501 0460 191,—

47,00 364 215 MK 4 0,28 101501 0470 197,—

48,00 369 220 MK 4 0,28 101501 0480 199,—

50,00 369 220 MK 4 0,28 101501 0500 200,—

1137
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Punte, con codolo MK

• Punta a partire da Ø 14,25 mm
• Codolo MK
• vaporizzato, per una minore tendenza al grippaggio e un migliore scarico dei trucioli

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 20-23    50-60 40-50 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

5,00 133 52 MK 1 0,09 101505 0050 18,80

6,00 138 57 MK 1 0,13 101505 0060 19,30

6,80 150 69 MK 1 0,13 101505 0068 30,50

7,00 150 69 MK 1 0,13 101505 0070 18,80

8,00 156 75 MK 1 0,13 101505 0080 18,10

8,50 156 75 MK 1 0,18 101505 0085 20,30

9,00 162 81 MK 1 0,18 101505 0090 20,—

9,50 162 81 MK 1 0,18 101505 0095 22,—

10,00 168 87 MK 1 0,18 101505 0100 20,30

10,20 168 87 MK 1 0,18 101505 0102 29,90

10,50 168 87 MK 1 0,18 101505 0105 20,90

11,00 175 94 MK 1 0,18 101505 0110 21,60

11,50 175 94 MK 1 0,18 101505 0115 25,30

11,75 175 94 MK 1 0,18 101505 0117 29,20

11,80 175 94 MK 1 0,18 101505 0118 29,90

12,00 182 101 MK 1 0,18 101505 0120 22,40

12,10 182 101 MK 1 0,22 101505 0121 29,10

12,20 182 101 MK 1 0,22 101505 0122 29,60

12,50 182 101 MK 1 0,22 101505 0125 23,70

12,75 182 101 MK 1 0,22 101505 0127 29,60

13,00 182 101 MK 1 0,22 101505 0130 24,50

13,50 189 108 MK 1 0,22 101505 0135 27,90

13,75 189 108 MK 1 0,22 101505 0137 31,80

14,00 189 108 MK 1 0,22 101505 0140 26,10

14,25 212 114 MK 2 0,22 101505 0142 39,50

14,50 212 114 MK 2 0,22 101505 0145 27,10

14,75 212 114 MK 2 0,22 101505 0147 41,50

15,00 212 114 MK 2 0,22 101505 0150 29,20

15,25 218 120 MK 2 0,22 101505 0152 38,50

15,50 218 120 MK 2 0,22 101505 0155 31,—

15,75 218 120 MK 2 0,22 101505 0157 35,—

16,00 218 120 MK 2 0,22 101505 0160 31,20

16,25 223 125 MK 2 0,28 101505 0163 47,40

16,50 223 125 MK 2 0,28 101505 0165 33,50

16,75 223 125 MK 2 0,28 101505 0167 38,60

17,00 223 125 MK 2 0,28 101505 0170 34,80

17,25 228 130 MK 2 0,28 101505 0172 43,80

17,50 228 130 MK 2 0,28 101505 0175 35,90

17,75 228 130 MK 2 0,28 101505 0177 44,—

18,00 228 130 MK 2 0,28 101505 0180 37,50

18,50 233 135 MK 2 0,28 101505 0185 40,40

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

18,75 233 135 MK 2 0,28 101505 0187 47,40

19,00 233 135 MK 2 0,28 101505 0190 40,20

19,50 238 140 MK 2 0,28 101505 0195 46,60

19,75 238 140 MK 2 0,28 101505 0197 52,50

20,00 238 140 MK 2 0,28 101505 0200 42,90

20,50 243 145 MK 2 0,28 101505 0205 45,20

21,00 243 145 MK 2 0,28 101505 0210 48,10

21,50 248 150 MK 2 0,28 101505 0215 55,50

21,75 248 150 MK 2 0,28 101505 0217 62,50

22,00 248 150 MK 2 0,28 101505 0220 53,50

22,50 253 155 MK 2 0,28 101505 0225 58,—

23,00 253 155 MK 2 0,28 101505 0230 62,50

23,50 276 155 MK 3 0,28 101505 0235 62,50

24,00 281 160 MK 3 0,28 101505 0240 66,—

24,50 281 160 MK 3 0,28 101505 0245 68,50

24,75 281 160 MK 3 0,28 101505 0247 95,50

25,00 281 160 MK 3 0,28 101505 0250 73,—

25,50 286 165 MK 3 0,28 101505 0255 76,—

26,00 286 165 MK 3 0,28 101505 0260 83,50

26,50 286 165 MK 3 0,28 101505 0265 80,50

27,00 291 170 MK 3 0,28 101505 0270 82,50

27,50 291 170 MK 3 0,28 101505 0275 86,50

28,00 291 170 MK 3 0,28 101505 0280 91,50

28,50 296 175 MK 3 0,28 101505 0285 112,—

29,00 296 175 MK 3 0,28 101505 0290 100,—

29,50 296 175 MK 3 0,28 101505 0295 103,—

30,00 296 175 MK 3 0,28 101505 0300 99,50

30,50 301 180 MK 3 0,28 101505 0305 120,—

30,75 301 180 MK 3 0,28 101505 0307 135,—

31,00 301 180 MK 3 0,28 101505 0310 117,—

31,50 301 180 MK 3 0,28 101505 0315 135,—

32,00 334 185 MK 4 0,28 101505 0320 124,—

32,50 334 185 MK 4 0,28 101505 0325 144,—

33,00 334 185 MK 4 0,28 101505 0330 135,—

33,50 334 185 MK 4 0,28 101505 0335 148,—

34,00 339 190 MK 4 0,28 101505 0340 157,—

34,50 339 190 MK 4 0,28 101505 0345 174,—

35,00 339 190 MK 4 0,28 101505 0350 159,—

35,50 339 190 MK 4 0,28 101505 0355 192,—

36,00 344 195 MK 4 0,28 101505 0360 173,—

36,50 344 195 MK 4 0,28 101505 0365 193,—

1104
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D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

37,00 344 195 MK 4 0,28 101505 0370 189,—

38,00 349 200 MK 4 0,28 101505 0380 200,—

38,50 349 200 MK 4 0,28 101505 0385 240,—

39,00 349 200 MK 4 0,28 101505 0390 220,—

39,50 349 200 MK 4 0,28 101505 0395 275,—

40,00 349 200 MK 4 0,28 101505 0400 225,—

40,50 354 205 MK 4 0,28 101505 0405 355,—

41,00 354 205 MK 4 0,28 101505 0410 240,—

41,50 354 205 MK 4 0,28 101505 0415 415,—

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

42,00 354 205 MK 4 0,28 101505 0420 265,—

42,50 354 205 MK 4 0,28 101505 0425 225,—

43,00 359 210 MK 4 0,28 101505 0430 280,—

44,00 359 210 MK 4 0,28 101505 0440 295,—

45,00 359 210 MK 4 0,28 101505 0450 310,—

46,00 364 215 MK 4 0,28 101505 0460 320,—

48,00 369 220 MK 4 0,28 101505 0480 345,—

50,00 369 220 MK 4 0,28 101505 0500 375,—

1104

Punte, con codolo MK

• Punta a partire da Ø 12,0 mm
• Codolo MK
• vaporizzato, per una minore tendenza al grippaggio e un migliore scarico dei trucioli
• maggiore resistenza all‘usura

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-25 25-30 12-16 14-18 12-14  30-35 28-30    50-70 40-55 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

12,00 182 101 MK 1 0,28 101507 0120 43,10

12,50 182 101 MK 1 0,31 101507 0125 44,70

13,00 182 101 MK 1 0,31 101507 0130 46,90

13,50 189 108 MK 1 0,31 101507 0135 57,50

14,00 189 108 MK 1 0,31 101507 0140 51,—

14,50 212 114 MK 2 0,31 101507 0145 57,—

15,00 212 114 MK 2 0,31 101507 0150 59,—

15,50 218 120 MK 2 0,31 101507 0155 59,50

15,75 218 120 MK 2 0,31 101507 0157 68,50

16,00 218 120 MK 2 0,31 101507 0160 62,—

16,50 223 125 MK 2 0,35 101507 0165 65,—

17,00 223 125 MK 2 0,35 101507 0170 65,—

17,50 228 130 MK 2 0,35 101507 0175 63,—

18,00 228 130 MK 2 0,35 101507 0180 68,—

18,50 233 135 MK 2 0,35 101507 0185 72,50

19,00 233 135 MK 2 0,35 101507 0190 72,—

19,50 238 140 MK 2 0,35 101507 0195 86,50

20,00 238 140 MK 2 0,35 101507 0200 77,—

20,50 243 145 MK 2 0,35 101507 0205 83,50

21,00 243 145 MK 2 0,35 101507 0210 91,50

21,50 248 150 MK 2 0,35 101507 0215 119,—

22,00 248 150 MK 2 0,35 101507 0220 105,—

22,50 253 155 MK 2 0,35 101507 0225 164,—

23,00 253 155 MK 2 0,35 101507 0230 118,—

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

23,50 276 155 MK 3 0,35 101507 0235 129,—

24,00 281 160 MK 3 0,35 101507 0240 138,—

24,50 281 160 MK 3 0,35 101507 0245 146,—

25,00 281 160 MK 3 0,35 101507 0250 138,—

25,50 286 165 MK 3 0,35 101507 0255 178,—

26,00 286 165 MK 3 0,35 101507 0260 162,—

26,50 286 165 MK 3 0,35 101507 0265 190,—

27,00 291 170 MK 3 0,35 101507 0270 179,—

27,50 291 170 MK 3 0,35 101507 0275 199,—

28,00 291 170 MK 3 0,35 101507 0280 205,—

28,50 296 175 MK 3 0,35 101507 0285 230,—

29,00 296 175 MK 3 0,35 101507 0290 210,—

29,50 296 175 MK 3 0,35 101507 0295 210,—

30,00 296 175 MK 3 0,35 101507 0300 195,—

30,50 301 180 MK 3 0,35 101507 0305 325,—

31,00 301 180 MK 3 0,35 101507 0310 270,—

31,50 301 180 MK 3 0,35 101507 0315 315,—

32,00 334 185 MK 4 0,35 101507 0320 280,—

32,50 334 185 MK 4 0,35 101507 0325 470,—

33,00 334 185 MK 4 0,35 101507 0330 285,—

33,50 334 185 MK 4 0,35 101507 0335 475,—

34,00 339 190 MK 4 0,35 101507 0340 300,—

35,00 339 190 MK 4 0,35 101507 0350 315,—

1104
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Punte, con codolo MK

• con profilo rettificato
• Codolo MK
• per la lavorazione di acciai inossidabili

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30 20 10 12 10 6   7 6  70 50 40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio inossidabile austenitico
mm/giro

  
 n. articolo €

12,5 182 101 MK 1 0,18 101605 0125 45,60

13,0 182 101 MK 1 0,18 101605 0130 47,80

13,5 189 108 MK 1 0,19 101605 0135 58,50

14,0 189 108 MK 1 0,19 101605 0140 52,—

14,5 212 114 MK 2 0,20 101605 0145 58,50

15,0 212 114 MK 2 0,20 101605 0150 61,—

15,5 218 120 MK 2 0,21 101605 0155 61,50

16,0 218 120 MK 2 0,21 101605 0160 63,50

16,5 223 125 MK 2 0,21 101605 0165 65,50

17,0 223 125 MK 2 0,22 101605 0170 65,50

17,5 228 130 MK 2 0,22 101605 0175 63,50

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio inossidabile austenitico
mm/giro

  
 n. articolo €

18,0 228 130 MK 2 0,23 101605 0180 68,50

18,5 233 135 MK 2 0,23 101605 0185 73,50

19,0 233 135 MK 2 0,23 101605 0190 72,50

19,5 238 140 MK 2 0,24 101605 0195 88,—

20,0 238 140 MK 2 0,24 101605 0200 78,—

20,5 243 145 MK 2 0,25 101605 0205 86,—

21,0 243 145 MK 2 0,25 101605 0210 93,—

21,5 248 150 MK 2 0,25 101605 0215 122,—

22,0 248 150 MK 2 0,26 101605 0220 108,—

22,5 253 155 MK 2 0,26 101605 0225 135,—

23,0 253 155 MK 2 0,26 101605 0230 122,—

1104

 

 343

... e stabile.

Fisso ... La forza necessita di qualità

 

 

Acciaio inossidabile
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Punta (per bussole di foratura), con codolo MK

• geometria specifica
• per lavorazione fori con bussola di foratura
• La lunghezza della spirale è maggiore rispetto a DIN 345 dell’altezza della 

bussola di foratura, quindi l’effettiva profondità di foratura non risulta ridotta
• Codolo MK
• vaporizzato

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 18-22    45-55 35-45 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

10,0 197 116 MK 1 0,23 101601 0100 28,90

10,2 197 116 MK 1 0,23 101601 0102 34,60

10,5 197 116 MK 1 0,23 101601 0105 29,50

11,0 206 125 MK 1 0,23 101601 0110 30,40

11,5 206 125 MK 1 0,23 101601 0115 30,40

12,0 215 134 MK 1 0,23 101601 0120 30,40

12,5 215 134 MK 1 0,23 101601 0125 30,80

13,0 215 134 MK 1 0,23 101601 0130 30,80

13,5 223 142 MK 1 0,23 101601 0135 34,30

14,0 223 142 MK 1 0,23 101601 0140 34,60

14,5 245 147 MK 2 0,23 101601 0145 43,90

15,0 245 147 MK 2 0,23 101601 0150 43,80

15,5 251 153 MK 2 0,23 101601 0155 43,80

16,0 251 153 MK 2 0,23 101601 0160 45,10

16,5 257 159 MK 2 0,35 101601 0165 47,60

17,0 257 159 MK 2 0,35 101601 0170 47,10

17,5 263 165 MK 2 0,35 101601 0175 54,—

18,0 263 165 MK 2 0,35 101601 0180 53,50

18,5 269 171 MK 2 0,35 101601 0185 60,50

19,0 269 171 MK 2 0,35 101601 0190 59,—

20,0 275 177 MK 2 0,35 101601 0200 65,—

20,5 282 184 MK 2 0,35 101601 0205 81,—

21,0 282 184 MK 2 0,35 101601 0210 74,50

21,5 282 184 MK 2 0,35 101601 0215 88,—

22,0 289 191 MK 2 0,35 101601 0220 81,—

22,5 296 198 MK 2 0,35 101601 0225 96,50

23,0 296 198 MK 2 0,35 101601 0230 83,50

1104

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

24,0 327 206 MK 3 0,35 101601 0240 103,—

25,0 327 206 MK 3 0,35 101601 0250 104,—

26,0 335 214 MK 3 0,45 101601 0260 118,—

27,0 343 222 MK 3 0,45 101601 0270 135,—

28,0 343 222 MK 3 0,45 101601 0280 143,—

29,0 351 230 MK 3 0,45 101601 0290 165,—

30,0 351 230 MK 3 0,45 101601 0300 164,—

31,0 360 239 MK 3 0,45 101601 0310 205,—

32,0 397 248 MK 4 0,45 101601 0320 215,—

33,0 397 248 MK 4 0,45 101601 0330 220,—

34,0 406 257 MK 4 0,45 101601 0340 275,—

35,0 406 257 MK 4 0,45 101601 0350 270,—

36,0 416 267 MK 4 0,45 101601 0360 235,—

37,0 416 267 MK 4 0,45 101601 0370 345,—

38,0 426 277 MK 4 0,45 101601 0380 330,—

39,0 426 277 MK 4 0,45 101601 0390 355,—

40,0 426 277 MK 4 0,45 101601 0400 355,—

41,0 436 287 MK 4 0,56 101601 0410 435,—

42,0 436 287 MK 4 0,56 101601 0420 435,—

43,0 447 298 MK 4 0,56 101601 0430 460,—

44,0 447 298 MK 4 0,56 101601 0440 460,—

45,0 447 298 MK 4 0,56 101601 0450 465,—

47,0 459 310 MK 4 0,56 101601 0470 579,—

48,0 470 321 MK 4 0,56 101601 0480 599,—

49,0 470 321 MK 4 0,56 101601 0490 609,—

50,0 470 321 MK 4 0,56 101601 0500 609,—

1104
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Punte per fori profondi, con codolo MK

• extra lungo, per fori profondi
• scanalature ampie per un miglior scarico dei trucioli
• Codolo MK
• Si raccomanda di eseguire un foro pilota

                  

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

22 14 6 7 6  20 20 5   50 40 30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Serie Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

8,0 181 100 0 MK 1 0,15 101700 0800 44,—

8,0 265 165 1 MK 1 0,15 101700 0801 58,—

8,0 330 210 2 MK 1 0,15 101700 0802 90,—

8,0 500 420 3 MK 1 0,15 101700 0803 94,—

9,0 188 107 0 MK 1 0,16 101700 0900 49,—

9,0 275 175 1 MK 1 0,16 101700 0901 67,50

9,0 345 220 2 MK 1 0,16 101700 0902 97,—

9,0 500 420 3 MK 1 0,16 101700 0903 102,—

10,0 197 116 0 MK 1 0,16 101700 1000 50,—

10,0 285 185 1 MK 1 0,16 101700 1001 69,50

10,0 360 235 2 MK 1 0,16 101700 1002 97,—

10,0 500 420 3 MK 1 0,16 101700 1003 118,—

11,0 206 125 0 MK 1 0,17 101700 1100 63,50

11,0 300 195 1 MK 1 0,17 101700 1101 82,50

11,0 500 420 3 MK 1 0,17 101700 1103 129,—

12,0 215 134 0 MK 1 0,18 101700 1200 66,50

12,0 310 205 1 MK 1 0,18 101700 1201 92,—

12,0 395 260 2 MK 1 0,18 101700 1202 139,—

12,0 500 420 3 MK 1 0,18 101700 1203 137,—

13,0 215 134 0 MK 1 0,18 101700 1300 69,50

13,0 310 205 1 MK 1 0,18 101700 1301 93,—

13,0 395 260 2 MK 1 0,18 101700 1302 143,—

14,0 223 142 0 MK 1 0,19 101700 1400 69,50

14,0 325 220 1 MK 1 0,19 101700 1401 102,—

14,0 410 275 2 MK 1 0,19 101700 1402 152,—

14,0 500 420 3 MK 1 0,19 101700 1403 167,—

14,0 600 500 4 MK 1 0,19 101700 1404 230,—

15,0 245 147 0 MK 2 0,19 101700 1500 77,50

15,0 340 220 1 MK 2 0,19 101700 1501 114,—

1104

     

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Serie Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

15,0 425 275 2 MK 2 0,19 101700 1502 155,—

15,0 600 500 4 MK 2 0,19 101700 1504 270,—

16,0 251 153 0 MK 2 0,20 101700 1600 87,—

16,0 355 230 1 MK 2 0,20 101700 1601 118,—

16,0 445 295 2 MK 2 0,20 101700 1602 159,—

16,0 500 400 3 MK 2 0,20 101700 1603 196,—

16,0 600 500 4 MK 2 0,20 101700 1604 290,—

17,0 257 159 0 MK 2 0,21 101700 1700 97,—

17,0 355 230 1 MK 2 0,21 101700 1701 123,—

18,0 263 165 0 MK 2 0,21 101700 1800 101,—

18,0 370 245 1 MK 2 0,21 101700 1801 135,—

18,0 465 310 2 MK 2 0,21 101700 1802 188,—

18,0 500 400 3 MK 2 0,21 101700 1803 215,—

18,0 600 500 4 MK 2 0,21 101700 1804 335,—

20,0 275 177 0 MK 2 0,22 101700 2000 123,—

20,0 385 260 1 MK 2 0,22 101700 2001 172,—

20,0 490 325 2 MK 2 0,22 101700 2002 230,—

20,0 500 400 3 MK 2 0,22 101700 2003 235,—

20,0 600 500 4 MK 2 0,22 101700 2004 335,—

21,0 282 184 0 MK 2 0,23 101700 2100 149,—

21,0 385 260 1 MK 2 0,23 101700 2101 194,—

21,0 600 500 4 MK 2 0,23 101700 2104 340,—

22,0 405 270 1 MK 2 0,23 101700 2201 205,—

22,0 600 500 4 MK 2 0,23 101700 2204 340,—

24,0 440 290 1 MK 3 0,24 101700 2401 265,—

24,0 600 475 4 MK 3 0,24 101700 2404 350,—

25,0 327 206 0 MK 3 0,25 101700 2500 205,—

25,0 600 475 4 MK 3 0,25 101700 2504 370,—

1104
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... con precisione.

La forza necessita di qualitàSemplice da usare ...

 

 

Profilo foro profondo
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Allargatore, con codolo MK

• Codolo MK con aletta di trascinamento a norma DIN 228
• punta stabile con forte nucleo per la guida ottimale nel foro
• per la lavorazione di fori preforati, prefusi o prepunzonati
• la costruzione stabile e i 3 taglienti fanno sì che vengano corrette le imprecisioni di 

allineamento e la non concentricità dei fori preforati
• se necessario, disponibile anche con codolo cilindrico

                

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

26-30 25-28     10-18     25-40  10-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Foro pilota Ø min.
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

7,80 156 75 5,6 MK 1 0,10 101515 0780 57,—

8,00 156 75 5,6 MK 1 0,10 101515 0800 67,—

8,80 162 81 6,3 MK 1 0,12 101515 0880 71,—

9,80 168 87 7,0 MK 1 0,12 101515 0980 57,—

10,00 168 87 7,0 MK 1 0,12 101515 1000 71,—

10,75 175 94 7,7 MK 1 0,12 101515 1075 74,—

11,00 175 94 7,7 MK 1 0,12 101515 1100 71,—

11,75 182 101 8,4 MK 1 0,12 101515 1175 60,—

12,00 182 101 8,4 MK 1 0,12 101515 1200 74,—

12,75 182 101 9,1 MK 1 0,12 101515 1275 74,—

13,00 182 101 9,1 MK 1 0,12 101515 1300 74,—

13,75 189 108 9,8 MK 1 0,12 101515 1375 67,—

14,00 189 108 9,8 MK 1 0,12 101515 1400 86,—

14,75 212 114 10,5 MK 2 0,18 101515 1475 75,—

15,00 212 114 10,5 MK 2 0,18 101515 1500 79,—

15,75 218 120 11,2 MK 2 0,18 101515 1575 76,50

16,00 218 120 11,2 MK 2 0,18 101515 1600 95,—

16,75 223 125 11,9 MK 2 0,18 101515 1675 82,—

17,00 223 125 11,9 MK 2 0,18 101515 1700 89,50

17,75 228 130 12,6 MK 2 0,18 101515 1775 84,—

18,00 228 130 12,6 MK 2 0,18 101515 1800 101,—

18,70 233 135 13,3 MK 2 0,18 101515 1870 110,—

19,00 233 135 13,3 MK 2 0,18 101515 1900 93,50

19,70 238 140 14,0 MK 2 0,18 101515 1970 93,50

20,00 238 140 14,0 MK 2 0,18 101515 2000 83,—

20,70 243 145 14,6 MK 2 0,22 101515 2070 117,—

21,00 243 145 14,6 MK 2 0,22 101515 2100 110,—

1105

     

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

Foro pilota Ø min.
mm

Stelo
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

21,70 248 150 15,3 MK 2 0,22 101515 2170 117,—

22,00 248 150 15,3 MK 2 0,22 101515 2200 110,—

22,70 253 155 16,0 MK 2 0,22 101515 2270 126,—

23,00 253 155 16,0 MK 2 0,22 101515 2300 126,—

23,70 281 160 16,6 MK 3 0,22 101515 2370 132,—

24,00 281 160 16,6 MK 3 0,22 101515 2400 132,—

24,70 281 160 17,3 MK 3 0,22 101515 2470 139,—

25,00 281 160 17,3 MK 3 0,22 101515 2500 122,—

25,70 286 165 18,0 MK 3 0,22 101515 2570 142,—

26,00 286 165 18,0 MK 3 0,22 101515 2600 138,—

26,70 291 170 18,6 MK 3 0,22 101515 2670 166,—

27,70 291 170 19,3 MK 3 0,22 101515 2770 170,—

28,00 291 170 19,3 MK 3 0,22 101515 2800 170,—

28,70 296 175 20,0 MK 3 0,22 101515 2870 170,—

29,70 296 175 20,5 MK 3 0,22 101515 2970 173,—

30,00 296 175 20,5 MK 3 0,22 101515 3000 183,—

30,60 301 180 21,0 MK 3 0,22 101515 3060 225,—

31,60 334 185 22,0 MK 4 0,22 101515 3160 260,—

32,00 334 185 22,0 MK 4 0,22 101515 3200 260,—

33,00 334 185 23,0 MK 4 0,22 101515 3300 270,—

33,60 339 190 24,0 MK 4 0,22 101515 3360 285,—

34,60 339 190 25,0 MK 4 0,22 101515 3460 295,—

37,60 349 200 26,5 MK 4 0,22 101515 3760 350,—

38,00 349 200 26,5 MK 4 0,22 101515 3800 350,—

39,60 349 200 28,0 MK 4 0,22 101515 3960 375,—

40,00 349 200 28,0 MK 4 0,22 101515 4000 375,—

1105

 

 348

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità

 

 

3 taglienti
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• taglienti a passo conico con scanalature per rompitrucioli
• In una fase di lavoro vengono forati fori conici 1:50 per spine coniche 

come da ISO 2339 (DIN 1) e ISO 8736 (DIN 7978).
• altre dimensioni disponibili su richiesta
• Superfici di trascinamento come da DIN 1809
• Attenzione: forare con avanzamento lento

Punta per fori conici 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 18-25  5-12   14-25     40-80  50-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

     

D
mm

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

D1 e9
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,5 1,4 2,08 64 34 2,00 0,02 101025 0150 67,—

2,0 1,9 2,86 86 48 3,15 0,02 101025 0200 58,—

2,5 2,4 3,36 86 48 3,15 0,02 101025 0250 62,—

3,0 2,9 4,06 100 58 4,00 0,03 101025 0300 62,—

4,0 3,9 5,26 112 68 5,00 0,03 101025 0400 65,50

5,0 4,9 6,36 122 73 6,30 0,04 101025 0500 80,—

6,0 5,9 8,00 160 105 8,00 0,05 101025 0600 91,—

8,0 7,9 10,80 207 145 10,00 0,06 101025 0800 121,—

10,0 9,9 13,40 245 175 12,50 0,07 101025 1000 171,50

12,0 11,8 16,00 290 210 16,00 0,08 101025 1200 243,—

1104
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E CONTINUATE IL LAVORO:
SISTEMI DI UTENSILERIA SARA®GO.

LA PUNTA DÀ

E VOI? NE TIRATE FUORIFORFAIT.
 UNA NUOVA

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

THAT‘S POWER TO PRODUCE
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• Affilatura conoide
• vaporizzato
• Punta a norma DIN 1412 forma A
• Tolleranza Ø h8, le altre caratteristiche costruttive come da  DIN 1414
• Attenzione: La velocità di taglio dipende dal diametro grande, l‘avanzamento 

invece dal diametro piccolo per carotature

Punta a gradino 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

25-28 20-22     25-28 20-23           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

     

per filetto D h9
mm

D2 h8
mm

L5
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

M  3 3,4 2,5 8,8 39 70 0,03 102101 0030 22,10

M  4 4,5 3,3 11,4 47 80 0,04 102101 0040 24,20

M  5 5,5 4,2 13,6 57 93 0,05 102101 0050 24,80

M  6 6,6 5 16,5 63 101 0,07 102101 0060 28,—

M  8 9,0 6,8 21 81 125 0,08 102101 0080 32,—

M 10 11,0 8,5 25,5 94 142 0,10 102101 0100 41,—

1105

Svasature libere 90°
• per forature filettate a norma DIN 336
• per fori passanti come da DIN EN 20273

      

     

per filetto D h9
mm

D2 h8
mm

L5
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

M  3 6,0 3,2 9 63 101 0,03 102102 0030 26,30

M  4 8,0 4,3 11 75 117 0,04 102102 0040 30,30

M  5 10,0 5,3 13 87 133 0,05 102102 0050 38,30

M  6 11,5 6,4 15 94 142 0,07 102102 0060 42,80

M  8 15,0 8,4 19 114 169 0,08 102102 0080 71,50

M 10 19,0 10,5 23 135 198 0,10 102102 0100 109,—

1105

Svasatura fine 90°
• per fori passanti come da DIN EN 20273
• per testa della vite con svasatura 90°

      

     

per filetto D h9
mm

D2 h8
mm

L5
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

M  3 6,0 3,4 9 57 93 0,03 102103 0030 28,40

M  4 8,0 4,5 11 75 117 0,04 102103 0040 30,10

M  5 10,0 5,5 13 87 133 0,05 102103 0050 36,30

M  6 11,0 6,6 15 94 142 0,07 102103 0060 41,80

M  8 15,0 9 19 114 169 0,08 102103 0080 53,—

M 10 18,0 11 23 130 191 0,10 102103 0100 109,—

1105

Svasatura 180°
• per fori passanti come da DIN EN 20273
• per testa della vite con svasatura 180° come da DIN 974-1
• per viti DIN 6912, 7513, 7984

 343
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• per lavorazione fori e allargatura senza trucioli di lamiere, tubi e profili e 

sbavatura unilaterale in una fase di lavoro
• La progressività cilindrica genera un diametro preciso del foro, l‘incisione dello stadio successivo 

sbava il diametro di foratura più piccolo
• Punta come da DIN 1412 C
• Particolarmente indicato per l‘uso su trapani portatili durante la lavorazione fori di materiali sottili
• Sbavatore per sbavatura bilaterale (per lamiere fino a 1,5 mm)
• preforatura e bulinatura anche in caso di superfici ricurve
• Codolo cilindrico con 3 superfici di trascinamento, ostacola lo „slittamento“ 

nei mandrini di serraggio
• Scala laser del diametro foro e dell’indicazione del numero di giri
• Attenzione: adatta per spessore del materiale fino a 5 mm

Punta a gradino STEP 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

        

N. D
mm

L
mm

Numero di stadi D1
mm

lucido 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

1 4,0 - 12,0 79 9 6 102650 0001 22,20 102652 0001 27,60

2 6,0 - 20,0 71 8 9 102650 0002 29,80 102652 0002 48,20

3 6,0 - 30,0 100 13 10 102650 0003 53,50 102652 0003 60,—

1137 1137

singolo

 

        

Contenuto lucido 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

1 punta a gradino N° 1 - 3 rispettivamente 102651 0001 125,— 102653 0001 147,—

1137 1137

Set

          
• per lavorazione fori e alesatura senza trucioli di lamiere, tubi e profili
• Rettificato tondo/scanalatura per trucioli fresata per un‘assoluta silenziosità di funzionamento e alte prestazioni di taglio
• Codolo cilindrico con 3 superfici di trascinamento, ostacola lo „slittamento“ nei mandrini di serraggio
• Scala laser del diametro foro e dell’indicazione del numero di giri

Punta conica per lamiera TS 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

    

        

N. D
mm

L
mm

D1
mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

0 3,0 - 14,0 58 6 102660 0314 13,55 102665 0314 24,40

1 8,0 - 20,0 66 8 102660 0820 21,10 102665 0820 31,90

2 16,0 - 30,5 77 9 102660 1630 43,80 102665 1630 54,50

3 26,0 - 40,0 90 9 102660 2640 69,50 102665 2640 103,—

4 36,0 - 50,0 87 9 102660 3650 92,— 102665 3650 168,—

6 4,0 - 30,5 90 10 102660 0430 30,90 102665 0430 59,50

1137 1137

singolo

 

        

Contenuto vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

Punta conica allargaforo per lamiera N° 0, 1 e 2, incl. pasta da taglio 102661 0001 83,— 102666 0001 125,—

1137 1137

Set

102650 0003

102652 0003

102651 0001 102653 0001

102660 1630

102665 1630

102661 0001 102666 0001
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• punta per carotaggio robusta in HSS
• elevatissima velocità di trapanatura e durata prolungata
• estrazione della carota garantita
• durata da 5 a 10 volte più lunga rispetto a una punta elicoidale tradizionale
• non serve preforare
• Superficie liscia e senza bave
• centraggio preciso grazie alla spina di guida
• disponibili su richiesta ulteriori versioni fino a Ø 130 mm e diverse qualità per i materiali di 

taglio (ad es. HSS-Co8)

    

Punta per carotaggio 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

        

D
mm

Profondità di taglio 
30 mm 

 n. articolo €

Profondità di taglio 
55 mm 

 n. articolo €

12,0 100601 0120 20,90 100602 0120 31,30

13,0 100601 0130 20,90 100602 0130 31,30

14,0 100601 0140 20,90 100602 0140 29,30

15,0 100601 0150 20,90 100602 0150 29,30

16,0 100601 0160 22,30 100602 0160 30,60

17,0 100601 0170 23,70 100602 0170 31,30

18,0 100601 0180 23,70 100602 0180 34,10

19,0 100601 0190 24,40 100602 0190 34,80

20,0 100601 0200 25,10 100602 0200 36,20

21,0 100601 0210 26,50 100602 0210 39,—

22,0 100601 0220 27,20 100602 0220 40,40

23,0 100601 0230 28,50 100602 0230 41,10

24,0 100601 0240 30,60 100602 0240 43,20

25,0 100601 0250 31,30 100602 0250 45,30

26,0 100601 0260 32,70 100602 0260 46,70

1150 1150

 

        

D
mm

Profondità di taglio 
30 mm 

 n. articolo €

Profondità di taglio 
55 mm 

 n. articolo €

27,0 100601 0270 33,40 100602 0270 49,40

28,0 100601 0280 34,80 100602 0280 51,50

29,0 100601 0290 35,50 100602 0290 53,50

30,0 100601 0300 39,— 100602 0300 57,—

31,0 100601 0310 43,90 100602 0310 59,—

32,0 100601 0320 46,70 100602 0320 61,50

33,0 100601 0330 49,40 100602 0330 64,—

34,0 100601 0340 53,50 100602 0340 68,50

35,0 100601 0350 59,— 100602 0350 71,—

40,0 100601 0400 69,50 100602 0400 88,50

45,0 100601 0450 85,50 100602 0450 117,—

50,0 100601 0500 102,— 100602 0500 147,—

55,0 100601 0550 121,— 100602 0550 169,—

60,0 100601 0600 135,— 100602 0600 194,—

1150 1150

Punta per carotaggio
• Codolo Weldon Ø 19,05 mm

 

        

Descrizione
Profondità di taglio 

30 mm 
 n. articolo €

Profondità di taglio 
55 mm 

 n. articolo €

Perno espulsore di Ø 12-60 mm 100603 0070 8,75 100603 0090 12,90

1151 1151

Spine per espulsore (di centraggio)

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 espulsore e 2 carotatori con Ø 14, 18, 22 mm rispettivamente 100601 1007 160,—

1150

Set, 7 pz.
• per profondità di taglio di 30 mm

 

    

Descrizione   
 n. articolo €

Supporto industriale MK 2 con raffreddamento interno, Weldon Ø 19,05 mm 100605 0020 119,—

Supporto industriale MK 3 con raffreddamento interno, Weldon Ø 19,05 mm 100605 0030 139,—

1151

Sede
• Alimentazione interna del refrigerante (IKZ)

 358

Ideale per macchine con bassa 

potenza di azionamento
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• Codolo rotondo DIN 8039
• elevatissima potenza di foratura e lunga durata grazie alla costruzione a testa di martello
• Inserti di taglio in metallo duro con 2 taglienti
• per lavorazione fori in mattoni, piastrelle, ceramica, calcestruzzo, ardesia, 

blocchi di calcestruzzo cellulare e muratura
• Uso soprattutto in trapani a percussione

          

Punta per pietra e cemento
 

   

    

D
mm

L1
mm

L
mm

  
 n. articolo €

3,0 30 60 5 110130 0030 2,20

4,0 50 85 5 110130 0040 1,80

4,5 50 85 5 110130 0045 2,—

5,0 50 85 5 110130 0050 1,80

6,0 60 100 5 110130 0060 1,90

6,5 60 100 5 110130 0065 2,40

7,0 60 100 5 110130 0070 2,40

8,0 80 120 5 110130 0080 2,50

9,0 80 120 5 110130 0090 3,20

1115

   

    

D
mm

L1
mm

L
mm

  
 n. articolo €

10,0 80 120 1 110130 0100 3,30

11,0 85 150 1 110130 0110 4,40

12,0 85 150 1 110130 0120 4,40

13,0 90 150 1 110130 0130 7,50

14,0 90 150 1 110130 0140 7,50

15,0 100 160 1 110130 0150 9,30

16,0 100 160 1 110130 0160 10,10

18,0 100 160 1 110130 0180 13,50

20,0 100 160 1 110130 0200 17,40

1115

singolo

  

    

D
mm

Contenuto   
 n. articolo €

4,0 / 5,0 / 6,0 / 8,0 / 10,0 5 pz. 110135 0001 11,—

1115

Set in cassetta di plastica

• per trapani a percussione con codolo portautensile SDS-Plus e sede a 2 scanalature Hilti TE 10-22
• per lavorazione fori in cemento, muratura, pietra naturale
• nuovo elemento HM aggressivo con 3 denti demolitori Power Breaker per un avanzamento più rapido della foratura
• La punta di centratura permette una foratura facile e puntuale senza slittamento
• Dorso a spirale conico che si assottiglia verso la punta per un attrito inferiore ed elevata velocità di foratura: l’ideale per 

l’impiego con martelli demolitori a batteria
• Gli smussi ingranditi proteggono l’elemento HM quando si incontrano barre di armatura
• Spirale con nucleo rinforzato brevettata per una riduzione delle vibrazione e una maggiore protezione dalla rottura

    

Punta a percussione con codolo portautensile SDS-Plus
 

   

    

D
mm

L1
mm

L
mm

  
 n. articolo €

4,0 100 160 110140 0040 4,60

5,0 50 110 110140 0050 3,20

5,0 100 160 110140 0051 3,70

6,0 50 110 110140 0060 3,20

6,0 100 160 110140 0061 3,40

6,0 150 210 110140 0062 5,30

6,0 200 260 110140 0063 6,30

7,0 50 110 110140 0070 4,40

8,0 50 110 110140 0080 4,—

8,0 100 160 110140 0081 4,10

8,0 150 210 110140 0082 4,90

8,0 200 260 110140 0083 6,20

10,0 50 110 110140 0100 4,85

10,0 100 160 110140 0101 4,85

10,0 150 210 110140 0102 5,80

10,0 200 260 110140 0103 7,20

10,0 400 460 110140 0104 12,70

12,0 100 160 110140 0120 5,50

12,0 150 210 110140 0121 6,50

12,0 200 260 110140 0122 8,30

12,0 400 460 110140 0123 14,50

1115

   

    

D
mm

L1
mm

L
mm

  
 n. articolo €

12,0 550 610 110140 0124 23,10

12,0 950 1000 110140 0125 56,90

14,0 100 160 110140 0140 8,50

14,0 200 260 110140 0141 10,70

14,0 250 310 110140 0142 11,40

14,0 550 610 110140 0143 25,60

15,0 100 160 110140 0150 10,50

15,0 200 260 110140 0151 12,70

16,0 100 160 110140 0160 11,10

16,0 250 310 110140 0161 16,30

16,0 550 610 110140 0163 26,60

16,0 950 1000 110140 0165 65,—

18,0 150 200 110140 0180 20,90

18,0 400 450 110140 0181 26,90

20,0 400 450 110140 0201 30,90

22,0 200 250 110140 0220 36,90

22,0 400 450 110140 0221 47,70

24,0 200 250 110140 0240 39,—

25,0 200 250 110140 0250 43,90

25,0 400 450 110140 0251 56,50

26,0 400 450 110140 0260 57,50

1115

singolo

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

7 pz. 5x50 / 6x50 / 6x100 / 8x50 / 8x100 / 10x100 / 12x100 110145 0001 27,90

1115

Set in cassetta in metallo

 

 

 

Fino al 25% più veloce 

della concorrenza!
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• con trascinatore come da DIN 1809 per l‘uso in bussole di blocco
• Codolo HSS
• Parte tagliente: metallo duro K10
• Taglienti in metallo duro con incisione su quattro superfici
• autocentrante
• Dimensioni intermedie disponibili su richiesta

Punta, con metallo duro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-60 25-50 15-30    50-70 30-50 25-35   40-150 40-150 40-100 20-100 6-10   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

L
mm

L1
mm

L3
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 45 18 12 0,02 5 110501 0020 12,40

3,0 50 20 16 0,02 5 110501 0030 10,85

3,2 56 25 21 0,02 5 110501 0032 12,40

3,5 56 25 20 0,02 5 110501 0035 10,80

4,0 56 25 20 0,02 5 110501 0040 13,15

4,2 63 28 23 0,02 5 110501 0042 11,20

4,5 63 28 22 0,02 5 110501 0045 11,20

5,0 63 28 22 0,03 5 110501 0050 11,20

5,5 71 32 25 0,03 5 110501 0055 12,30

6,0 71 32 25 0,03 5 110501 0060 12,55

6,5 71 32 24 0,03 1 110501 0065 14,30

7,0 80 40 31 0,04 1 110501 0070 14,30

7,5 80 40 31 0,04 1 110501 0075 15,80

8,0 80 40 30 0,04 1 110501 0080 15,90

8,5 90 50 40 0,04 1 110501 0085 18,—

9,0 90 50 39 0,04 1 110501 0090 18,—

9,5 90 50 39 0,04 1 110501 0095 19,70

10,0 100 56 44 0,04 1 110501 0100 19,30

10,5 100 56 44 0,05 1 110501 0105 23,95

11,0 100 56 42 0,05 1 110501 0110 23,95

12,0 112 63 47 0,05 1 110501 0120 27,90

13,0 112 63 47 0,05 1 110501 0130 33,25

14,0 125 71 54 0,05 1 110501 0140 44,30

15,0 125 71 53 0,06 1 110501 0150 50,90

16,0 140 80 60 0,06 1 110501 0160 58,50

1108

 

 

 

... reversibile.

Punta ... La forza necessita di qualità
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Norma del 
costruttore

DIN 6539 DIN 6537 Norma del 
costruttore

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D 3 x D, IK 3 x D, IK 3 x D, IK 3 x D, IK 3 x D, IK 3 x D, IK

Gamma diametri [mm] 0,1 – 3,0 0,5 – 16,0 0,5 – 16 0,5 – 16 1 – 20 1 – 20 3 – 20 3 – 20 1 – 20 3 – 20 3 – 20 3 – 20 2,8 – 20

Tipo N N N U U U U U U Ultra-M Ultra-M VA

Angolo affilatura 118°, 130° 118° 118° 118° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140°

Materiale di taglio VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Rivestimento TiAlN TiN TiAlN TiNplus TiAlNplus TiAlNplus TiNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlN TiAlN TiAlN

Codice articolo 111550.... 111005.... 111008.... 111009.... 111503.... 111562.... 111563.... 111507.... 111564.... 111565.... 111545.... 111549.... 111613....

Pagina del catalogo 110 111 111 111 113 115 115 117 118 118 120 120 121

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

simile a DIN 338 DIN 6537 Norma del 
costruttore

DIN 6537 Norma del 
costruttore

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK 5 x D, IK

Gamma diametri [mm] 1 – 13 1 – 13 1 – 13 1 – 20 3 – 20 1 – 20 1 – 20 3 – 20 3 – 20 3 – 20 2,78 – 20 3 – 20 2,5 – 20

Tipo N N N U U U U U VA VA VA ALU ALU

Angolo affilatura 118° 118° 118° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135°

Materiale di taglio VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Rivestimento TiN TiAlN TiAlNplus TiAlNplus TiNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlN TiAlN TiAlN ZrN TiB2

Codice articolo 111010.... 111011.... 111012.... 111566.... 111567.... 111512.... 111568.... 111569.... 111547.... 111551.... 111615.... 111410.... 111400....

Pagina del catalogo 123 123 123 125 125 126 128 128 130 130 131 133 134

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Panoramica punte elicoidali VHM
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Norma del 
costruttore

Norma del costruttore

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura 5 x D 8 x D, IK 12 x D, IK 5 x D, IK 16 x D, IK 20 x D, IK 25 x D, IK 30 x D, IK Punta pilota Punta per fori 

profondi, IK

Gamma diametri [mm] 2 – 12 3 – 20 3 – 20 2,02 – 12,02 3 – 12 2 – 12 3 – 12 2 – 12 3,03 – 12,03 2 – 12

Tipo H U TLP PLT TLP TLP TLP TLP PLT TLP

Angolo affilatura 120° 140° 140° 140° 135° 135° 135° 135° 160° 140°

Materiale di taglio VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Rivestimento WXS TiAlNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlNplus TiAlNplus WDI WDI

Codice articolo 111530 111570.... 111572.... 111573.... 111574.... 111575.... 111576.... 111577 111726.... 111715....

Pagina del catalogo 135 136 138 139 140 141 142 143 144 144

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Norma del costruttore DIN 6539 Norma del costruttore

Classificazione in base alla 
profondità di foratura

e alla versione del codolo

Marca

Profondità di foratura Punta piatta Punta piatta, IK 5 x D 3 x D Punta alesatore Punta alesatore, IK Punta VHM, Z3 Punta VHM, Z3 Punta a gradino Punta a gradino

Gamma diametri [mm] 2 – 20 3 – 20 2,4 – 16 3 – 12 2 – 12 3,98 – 20 3 – 16 3 – 16 per M3 – M12 für M3 – M10

Tipo N N CFK/GFK CFK/GFK CFK/GFK N N N

Angolo affilatura 180° 180° 90° 140° 150° 150° 90°/180° 180°

Materiale di taglio VHM VHM HM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Rivestimento EgiAs TiAlN DLC TiAlN TiN TiAlN TiAlN

Codice articolo 111711.... 111710.... 111805.... 111810.... 111815.... 111701.... 111013.... 111014.... 102202.... 102211....

Pagina del catalogo 148 149 151 151 152 152 153 153 154 154

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc
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Micropunta VHM

• S° = angolo punta 130°, 118° fino a Ø 0,35 mm
• Materiale di taglio VHM a grana ultrafine
• Tolleranza D = 0,004 mm

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

50-75 50-70 20-25 20-35 20-35 20-35 60-100 60-80 10-30 10-30 10-20 150-220 100-160 80-130 60-95    

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

0,10 3,0 38 1,0 0,01 111550 0010 29,20

0,15 3,0 38 2,0 0,01 111550 0015 25,90

0,20 3,0 38 2,5 0,01 111550 0020 22,60

0,25 3,0 38 4,0 0,01 111550 0025 15,30

0,30 3,0 38 5,5 0,01 111550 0030 15,30

0,35 3,0 38 5,5 0,01 111550 0035 15,30

0,40 3,0 38 6,0 0,01 111550 0040 15,30

0,45 3,0 38 6,0 0,01 111550 0045 15,30

0,50 3,0 38 6,0 0,01 111550 0050 15,30

0,55 3,0 38 8,0 0,01 111550 0055 15,30

0,60 3,0 38 8,0 0,01 111550 0060 15,30

0,65 3,0 38 8,0 0,01 111550 0065 15,30

0,70 3,0 38 8,0 0,01 111550 0070 15,30

0,75 3,0 38 8,0 0,01 111550 0075 15,30

0,80 3,0 38 8,0 0,01 111550 0080 15,30

0,85 3,0 38 8,0 0,01 111550 0085 15,30

0,90 3,0 38 8,0 0,01 111550 0090 15,30

0,95 3,0 38 8,0 0,01 111550 0095 15,30

0,97 3,0 38 8,0 0,02 111550 0097 15,30

0,98 3,0 38 8,0 0,02 111550 0098 15,30

0,99 3,0 38 8,0 0,02 111550 0099 15,30

1,00 3,0 38 10,0 0,02 111550 0100 15,30

1,01 3,0 38 10,0 0,02 111550 0101 15,30

1,02 3,0 38 10,0 0,03 111550 0102 15,30

1,03 3,0 38 10,0 0,03 111550 0103 15,30

1,05 3,0 38 10,0 0,03 111550 0105 15,30

1,10 3,0 38 10,0 0,03 111550 0110 15,30

1,15 3,0 38 10,0 0,03 111550 0115 15,30

1,20 3,0 38 10,0 0,03 111550 0120 15,30

1,25 3,0 38 10,0 0,03 111550 0125 15,30

1,30 3,0 38 10,0 0,03 111550 0130 15,30

1,35 3,0 38 10,0 0,03 111550 0135 15,30

1,40 3,0 38 10,0 0,03 111550 0140 15,30

1,45 3,0 38 10,0 0,03 111550 0145 15,30

1,47 3,0 38 10,0 0,03 111550 0147 15,30

1,48 3,0 38 10,0 0,03 111550 0148 15,30

1,49 3,0 38 10,0 0,03 111550 0149 15,30

1,50 3,0 38 12,0 0,03 111550 0150 15,30

1,51 3,0 38 12,0 0,03 111550 0151 15,30

1,52 3,0 38 12,0 0,03 111550 0152 15,30

1,53 3,0 38 12,0 0,03 111550 0153 15,30

1,55 3,0 38 12,0 0,03 111550 0155 15,30

1154

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,60 3,0 38 12,0 0,03 111550 0160 15,30

1,65 3,0 38 12,0 0,03 111550 0165 15,30

1,70 3,0 38 12,0 0,03 111550 0170 15,30

1,75 3,0 38 12,0 0,03 111550 0175 15,30

1,80 3,0 38 12,0 0,03 111550 0180 15,30

1,85 3,0 38 12,0 0,03 111550 0185 15,30

1,90 3,0 38 12,0 0,03 111550 0190 15,30

1,95 3,0 38 12,0 0,03 111550 0195 15,30

1,97 3,0 38 12,0 0,03 111550 0197 15,30

1,98 3,0 38 12,0 0,03 111550 0198 15,30

1,99 3,0 38 12,0 0,03 111550 0199 15,30

2,00 3,0 38 12,0 0,05 111550 0200 15,30

2,01 3,0 38 12,0 0,05 111550 0201 15,30

2,02 3,0 38 12,0 0,05 111550 0202 15,30

2,03 3,0 38 12,0 0,05 111550 0203 15,30

2,05 3,0 38 12,0 0,05 111550 0205 15,30

2,10 3,0 38 12,0 0,05 111550 0210 15,30

2,15 3,0 38 12,0 0,05 111550 0215 15,30

2,20 3,0 38 12,0 0,05 111550 0220 15,70

2,25 3,0 38 12,0 0,05 111550 0225 15,70

2,30 3,0 38 12,0 0,05 111550 0230 15,70

2,35 3,0 38 12,0 0,05 111550 0235 15,70

2,40 3,0 38 12,0 0,05 111550 0240 15,70

2,45 3,0 38 12,0 0,05 111550 0245 15,70

2,50 3,0 38 12,0 0,05 111550 0250 15,70

2,51 3,0 38 12,0 0,06 111550 0251 15,70

2,52 3,0 38 12,0 0,06 111550 0252 15,70

2,53 3,0 38 12,0 0,06 111550 0253 15,70

2,55 3,0 38 12,0 0,06 111550 0255 19,40

2,60 3,0 38 12,0 0,06 111550 0260 19,40

2,65 3,0 38 12,0 0,06 111550 0265 19,40

2,70 3,0 38 12,0 0,06 111550 0270 19,40

2,75 3,0 38 12,0 0,06 111550 0275 19,40

2,80 3,0 38 12,0 0,06 111550 0280 19,40

2,85 3,0 38 12,0 0,06 111550 0285 19,40

2,90 3,0 38 12,0 0,06 111550 0290 19,40

2,95 3,0 38 12,0 0,06 111550 0295 19,40

2,96 3,0 38 12,0 0,06 111550 0296 19,40

2,97 3,0 38 12,0 0,06 111550 0297 19,40

2,98 3,0 38 12,0 0,06 111550 0298 19,40

2,99 3,0 38 12,0 0,06 111550 0299 19,40

3,00 3,0 38 12,0 0,06 111550 0300 19,40

1154

 

 349
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VHM non rivestito

VHM TiN
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Punta elicoidale VHM

• punta elicoidale stabile per tornio a revolver/macchine automatiche
• Affilatura a spoglie

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

111005....                   

80 50-70 50 25 25  80-90 70-80 15-20   150-200 120-150 70-120  20   

111008....                   

79-92 58-79 58 27 27  83-98 92 17-23   240 150 136-205  23   

111009....                   

91-104 78-91 78 32 32  104-117 91-104 20-26 20  260 156 140-210  26   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

0,5 20 3 0,02 10 111005 0005 4,95 10 111008 0005 7,20 10 111009 0005 7,80

0,6 21 3,5 0,02 10 111005 0006 4,95 10 111008 0006 7,20 10 111009 0006 7,80

0,7 23 4,5 0,02 10 111005 0007 4,95 10 111008 0007 7,20 10 111009 0007 7,80

0,8 24 5 0,02 10 111005 0008 4,95 10 111008 0008 7,20 10 111009 0008 7,80

0,9 25 5,5 0,02 10 111005 0009 4,95 10 111008 0009 7,20 10 111009 0009 7,80

1 26 6 0,03 10 111005 0010 4,95 10 111008 0010 7,20 10 111009 0010 7,80

1,1 28 7 0,03 10 111005 0011 4,95 10 111008 0011 7,20 10 111009 0011 7,80

1,2 30 8 0,03 10 111005 0012 4,95 10 111008 0012 7,20 10 111009 0012 7,80

1,3 30 8 0,03 10 111005 0013 4,95 10 111008 0013 7,20 10 111009 0013 7,80

1,4 32 9 0,05 10 111005 0014 4,95 10 111008 0014 7,20 10 111009 0014 7,80

1,5 32 9 0,05 10 111005 0015 4,95 10 111008 0015 7,20 10 111009 0015 7,80

1,6 34 10 0,06 10 111005 0016 4,95 10 111008 0016 7,20 10 111009 0016 7,80

1,7 34 10 0,06 10 111005 0017 4,95 10 111008 0017 7,20 10 111009 0017 7,80

1,8 36 11 0,06 10 111005 0018 4,95 10 111008 0018 7,20 10 111009 0018 7,80

1,9 36 11 0,06 10 111005 0019 4,95 10 111008 0019 7,20 10 111009 0019 7,80

2 38 12 0,06 10 111005 0020 5,55 10 111008 0020 7,90 10 111009 0020 9,40

2,1 38 12 0,07 1 111005 0021 5,55 1 111008 0021 7,90 1 111009 0021 9,40

2,2 40 13 0,07 1 111005 0022 5,55 1 111008 0022 7,90 1 111009 0022 9,40

2,3 40 13 0,07 1 111005 0023 5,55 1 111008 0023 7,90 1 111009 0023 9,40

2,4 43 14 0,07 1 111005 0024 5,55 1 111008 0024 7,90 1 111009 0024 9,40

2,5 43 14 0,07 1 111005 0025 5,55 1 111008 0025 7,90 1 111009 0025 9,40

2,6 43 14 0,08 1 111005 0026 5,55 1 111008 0026 7,90 1 111009 0026 9,40

2,7 46 16 0,08 1 111005 0027 7,60 1 111008 0027 9,85 1 111009 0027 10,60

2,8 46 16 0,08 1 111005 0028 7,60 1 111008 0028 9,85 1 111009 0028 10,60

2,9 46 16 0,08 1 111005 0029 7,60 1 111008 0029 9,85 1 111009 0029 10,60

3 46 16 0,09 1 111005 0030 7,60 1 111008 0030 9,85 1 111009 0030 10,60

3,1 49 18 0,09 1 111005 0031 7,95 1 111008 0031 10,90 1 111009 0031 13,10

3,2 49 18 0,09 1 111005 0032 7,95 1 111008 0032 10,90 1 111009 0032 13,10

3,3 49 18 0,09 1 111005 0033 7,95 1 111008 0033 10,90 1 111009 0033 13,10

3,4 52 20 0,09 1 111005 0034 8,45 1 111008 0034 11,65 1 111009 0034 14,30

3,5 52 20 0,09 1 111005 0035 8,45 1 111008 0035 11,65 1 111009 0035 14,30

3,6 52 20 0,09 1 111005 0036 9,20 1 111008 0036 12,70 1 111009 0036 15,10

3,7 52 20 0,09 1 111005 0037 9,20 1 111008 0037 12,70 1 111009 0037 15,10

3,8 55 22 0,09 1 111005 0038 9,75 1 111008 0038 13,75 1 111009 0038 16,30

3,9 55 22 0,09 1 111005 0039 9,75 1 111008 0039 13,75 1 111009 0039 16,30

4 55 22 0,09 1 111005 0040 9,75 1 111008 0040 13,75 1 111009 0040 16,30

4,1 55 22 0,09 1 111005 0041 10,35 1 111008 0041 14,45 1 111009 0041 16,80

4,2 55 22 0,09 1 111005 0042 10,35 1 111008 0042 14,45 1 111009 0042 16,80
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D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

4,3 58 24 0,09 1 111005 0043 10,90 1 111008 0043 15,20 1 111009 0043 16,80

4,4 58 24 0,09 1 111005 0044 10,90 1 111008 0044 15,20 1 111009 0044 16,80

4,5 58 24 0,09 1 111005 0045 10,90 1 111008 0045 15,20 1 111009 0045 16,80

4,6 58 24 0,09 1 111005 0046 10,90 1 111008 0046 15,20 1 111009 0046 16,80

4,7 58 24 0,09 1 111005 0047 11,80 1 111008 0047 16,50 1 111009 0047 18,80

4,8 62 26 0,09 1 111005 0048 11,80 1 111008 0048 16,50 1 111009 0048 18,80

4,9 62 26 0,09 1 111005 0049 11,80 1 111008 0049 16,50 1 111009 0049 18,80

5 62 26 0,09 1 111005 0050 11,80 1 111008 0050 16,50 1 111009 0050 18,80

5,1 62 26 0,09 1 111005 0051 11,80 1 111008 0051 16,50 1 111009 0051 18,80

5,2 62 26 0,09 1 111005 0052 15,30 1 111008 0052 21,20 1 111009 0052 23,30

5,3 62 26 0,09 1 111005 0053 15,30 1 111008 0053 21,20 1 111009 0053 23,30

5,4 66 28 0,09 1 111005 0054 15,30 1 111008 0054 21,20 1 111009 0054 23,30

5,5 66 28 0,10 1 111005 0055 15,30 1 111008 0055 21,20 1 111009 0055 23,30

5,6 66 28 0,10 1 111005 0056 16,20 1 111008 0056 22,60 1 111009 0056 25,20

5,7 66 28 0,10 1 111005 0057 16,20 1 111008 0057 22,60 1 111009 0057 25,20

5,8 66 28 0,10 1 111005 0058 16,20 1 111008 0058 22,60 1 111009 0058 25,20

5,9 66 28 0,10 1 111005 0059 16,20 1 111008 0059 22,60 1 111009 0059 25,20

6 66 28 0,10 1 111005 0060 16,20 1 111008 0060 22,60 1 111009 0060 25,20

6,1 70 31 0,10 1 111005 0061 19,60 1 111008 0061 27,30 1 111009 0061 31,—

6,2 70 31 0,10 1 111005 0062 19,60 1 111008 0062 27,30 1 111009 0062 31,—

6,3 70 31 0,10 1 111005 0063 19,60 1 111008 0063 27,30 1 111009 0063 31,—

6,4 70 31 0,10 1 111005 0064 19,60 1 111008 0064 27,30 1 111009 0064 31,—

6,5 70 31 0,11 1 111005 0065 19,60 1 111008 0065 27,30 1 111009 0065 31,—

6,6 70 31 0,11 1 111005 0066 22,90 1 111008 0066 32,20 1 111009 0066 35,50

6,7 70 31 0,11 1 111005 0067 22,90 1 111008 0067 32,20 1 111009 0067 35,50

6,8 74 34 0,11 1 111005 0068 22,90 1 111008 0068 32,20 1 111009 0068 35,50

6,9 74 34 0,11 1 111005 0069 22,90 1 111008 0069 32,20 1 111009 0069 35,50

7 74 34 0,11 1 111005 0070 22,90 1 111008 0070 32,20 1 111009 0070 35,50

7,1 74 34 0,11 1 111005 0071 27,80 1 111008 0071 38,30 1 111009 0071 40,40

7,2 74 34 0,11 1 111005 0072 27,80 1 111008 0072 38,30 1 111009 0072 40,40

7,3 74 34 0,11 1 111005 0073 27,80 1 111008 0073 38,30 1 111009 0073 40,40

7,4 74 34 0,11 1 111005 0074 27,80 1 111008 0074 38,30 1 111009 0074 40,40

7,5 74 34 0,12 1 111005 0075 27,80 1 111008 0075 38,30 1 111009 0075 40,40

7,6 79 37 0,12 1 111005 0076 31,40 1 111008 0076 43,40 1 111009 0076 44,40

7,7 79 37 0,12 1 111005 0077 31,40 1 111008 0077 43,40 1 111009 0077 44,40

7,8 79 37 0,12 1 111005 0078 31,40 1 111008 0078 43,40 1 111009 0078 44,40

7,9 79 37 0,12 1 111005 0079 31,40 1 111008 0079 43,40 1 111009 0079 44,40

8 79 37 0,12 1 111005 0080 31,40 1 111008 0080 43,40 1 111009 0080 44,40

8,1 79 37 0,12 1 111005 0081 38,80 1 111008 0081 49,50 1 111009 0081 52,—

8,2 79 37 0,12 1 111005 0082 38,80 1 111008 0082 49,50 1 111009 0082 52,—

8,3 79 37 0,12 1 111005 0083 38,80 1 111008 0083 49,50 1 111009 0083 52,—

8,4 79 37 0,13 1 111005 0084 38,80 1 111008 0084 49,50 1 111009 0084 52,—

8,5 79 37 0,13 1 111005 0085 38,80 1 111008 0085 49,50 1 111009 0085 52,—

8,6 84 40 0,13 1 111005 0086 40,90 1 111008 0086 52,70 1 111009 0086 55,50

8,7 84 40 0,13 1 111005 0087 40,90 1 111008 0087 52,70 1 111009 0087 55,50

8,8 84 40 0,13 1 111005 0088 40,90 1 111008 0088 52,70 1 111009 0088 55,50

8,9 84 40 0,13 1 111005 0089 40,90 1 111008 0089 52,70 1 111009 0089 55,50

9 84 40 0,13 1 111005 0090 40,90 1 111008 0090 52,70 1 111009 0090 55,50

9,1 84 40 0,13 1 111005 0091 45,— 1 111008 0091 57,50 1 111009 0091 59,—

9,2 84 40 0,14 1 111005 0092 45,— 1 111008 0092 57,50 1 111009 0092 59,—

9,3 84 40 0,14 1 111005 0093 45,— 1 111008 0093 57,50 1 111009 0093 59,—

9,4 84 40 0,14 1 111005 0094 45,— 1 111008 0094 57,50 1 111009 0094 59,—

9,5 84 40 0,14 1 111005 0095 45,— 1 111008 0095 57,50 1 111009 0095 59,—

9,6 89 43 0,14 1 111005 0096 46,60 1 111008 0096 64,80 1 111009 0096 69,50

9,7 89 43 0,14 1 111005 0097 46,60 1 111008 0097 64,80 1 111009 0097 69,50

9,8 89 43 0,14 1 111005 0098 46,60 1 111008 0098 64,80 1 111009 0098 69,50

9,9 89 43 0,14 1 111005 0099 46,60 1 111008 0099 64,80 1 111009 0099 69,50

10 89 43 0,15 1 111005 0100 46,60 1 111008 0100 64,80 1 111009 0100 69,50

10,2 89 43 0,15 1 111005 0102 58,50 1 111008 0102 75,50 1 111009 0102 79,—
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D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

10,5 89 43 0,15 1 111005 0105 58,50 1 111008 0105 75,50 1 111009 0105 79,—

11 95 47 0,16 1 111005 0110 58,50 1 111008 0110 75,50 1 111009 0110 79,—

11,2 95 47 0,16 1 111005 0112 68,50 1 111008 0112 95,50 1 111009 0112 97,50

11,5 95 47 0,16 1 111005 0115 68,50 1 111008 0115 95,50 1 111009 0115 97,50

12 102 51 0,17 1 111005 0120 68,50 1 111008 0120 95,50 1 111009 0120 97,50

12,5 102 51 0,17 1 111005 0125 88,50 1 111008 0125 106,50 1 111009 0125 113,—

13 102 51 0,18 1 111005 0130 82,50 1 111008 0130 106,50 1 111009 0130 113,—

14 107 54 0,19 1 111005 0140 124,— 1 111008 0140 156,— 1 111009 0140 177,—

15 111 56 0,19 1 111005 0150 140,— 1 111008 0150 172,— 1 111009 0150 195,—

16 115 58 0,20 1 111005 0160 153,— 1 111008 0160 196,— 1 111009 0160 235,—

1154 1154 1154

                    
• Set in cassetta
• Diametro 1,0-10,0 mm, crescente di 1,0 mm
• punta elicoidale stabile per tornio a revolver/macchine automatiche

Set punte elicoidali VHM 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

79-92 58-79 58 27 27  83-98 92 17-23   240 150 136-205  23   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

  

    

D
mm

Quantità di trapani   
 n. articolo €

da 1,0 a 10,0 mm - crescente di 1,0 mm 10 111008 1001 295,—

1154

 

Punta ad alte prestazioni VHM TiNplus HPC 3D senza raffreddamento interno

• nuovo design della geometria con nucleo rinforzato e punta speciale
• Materiale di taglio VHM a grana ultrafine TiNplus (TiAlN+TiN)
• rivestimento moderno in materiale resistente multistrato per una maggiore 

durata d’esercizio e una migliore rimozione dei trucioli
• elevata precisione di centraggio
• per impiego universale
• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a 

forte serraggio o mandrini di serraggio a blocco idraulico
• Versioni con codolo fino a Ø 2,9 mm HA, da Ø 3,0 mm HB

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

110-130 95-100 50-75 40-50 40 27 110-140 110 32-36 27 22 230 160 110  35-50 22-32  

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1 4 45 7 0,03 111503 0010 32,50

1,1 4 45 7 0,03 111503 0011 32,50

1,2 4 45 7 0,03 111503 0012 32,50

1,3 4 45 7 0,03 111503 0013 32,50

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,4 4 45 7 0,04 111503 0014 32,50

1,5 4 55 14 0,04 111503 0015 32,50

1,6 4 55 14 0,04 111503 0016 32,50

1,7 4 55 14 0,04 111503 0017 32,50
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D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,8 4 55 14 0,05 111503 0018 32,50

1,9 4 55 14 0,05 111503 0019 32,50

2 4 55 20 0,05 111503 0020 32,50

2,1 4 55 20 0,05 111503 0021 32,50

2,2 4 55 20 0,06 111503 0022 32,50

2,3 4 55 20 0,06 111503 0023 32,50

2,4 4 55 20 0,06 111503 0024 32,50

2,5 4 55 20 0,06 111503 0025 32,50

2,6 4 55 20 0,07 111503 0026 32,50

2,7 4 55 20 0,07 111503 0027 32,50

2,8 4 55 20 0,07 111503 0028 32,50

2,9 4 55 20 0,07 111503 0029 32,50

3 6 62 20 0,06 111503 0030 25,70

3,1 6 62 20 0,06 111503 0031 25,70

3,2 6 62 20 0,06 111503 0032 25,70

3,25 6 62 20 0,07 111503 0325 25,70

3,3 6 62 20 0,07 111503 0033 25,70

3,4 6 62 20 0,07 111503 0034 25,70

3,5 6 62 20 0,07 111503 0035 25,70

3,6 6 62 20 0,07 111503 0036 25,70

3,7 6 62 20 0,07 111503 0037 25,70

3,8 6 66 24 0,08 111503 0038 25,70

3,9 6 66 24 0,08 111503 0039 25,70

4 6 66 24 0,08 111503 0040 25,70

4,1 6 66 24 0,08 111503 0041 25,70

4,2 6 66 24 0,08 111503 0042 25,70

4,3 6 66 24 0,09 111503 0043 25,70

4,4 6 66 24 0,09 111503 0044 25,70

4,5 6 66 24 0,09 111503 0045 25,70

4,6 6 66 24 0,09 111503 0046 25,70

4,65 6 66 24 0,09 111503 0465 25,70

4,7 6 66 24 0,09 111503 0047 25,70

4,8 6 66 28 0,10 111503 0048 25,70

4,9 6 66 28 0,10 111503 0049 25,70

5 6 66 28 0,10 111503 0050 25,70

5,1 6 66 28 0,10 111503 0051 25,70

5,2 6 66 28 0,10 111503 0052 25,70

5,3 6 66 28 0,11 111503 0053 25,70

5,4 6 66 28 0,11 111503 0054 25,70

5,5 6 66 28 0,11 111503 0055 25,70

5,55 6 66 28 0,11 111503 0555 25,70

5,6 6 66 28 0,11 111503 0056 25,70

5,7 6 66 28 0,11 111503 0057 25,70

5,8 6 66 28 0,12 111503 0058 25,70

5,9 6 66 28 0,12 111503 0059 25,70

6 6 66 28 0,12 111503 0060 25,70

6,1 8 79 34 0,12 111503 0061 26,40

6,2 8 79 34 0,12 111503 0062 26,40

6,3 8 79 34 0,13 111503 0063 26,40

6,4 8 79 34 0,13 111503 0064 26,40

6,5 8 79 34 0,13 111503 0065 26,40

6,6 8 79 34 0,13 111503 0066 26,40

6,7 8 79 34 0,13 111503 0067 26,40

6,8 8 79 34 0,14 111503 0068 26,40

6,9 8 79 34 0,14 111503 0069 26,40

7 8 79 34 0,14 111503 0070 26,40

7,1 8 79 41 0,14 111503 0071 26,40

7,2 8 79 41 0,14 111503 0072 26,40

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,3 8 79 41 0,15 111503 0073 26,40

7,4 8 79 41 0,15 111503 0074 26,40

7,5 8 79 41 0,15 111503 0075 26,40

7,6 8 79 41 0,15 111503 0076 26,40

7,7 8 79 41 0,15 111503 0077 26,40

7,8 8 79 41 0,16 111503 0078 26,40

7,9 8 79 41 0,16 111503 0079 26,40

8 8 79 41 0,16 111503 0080 26,40

8,1 10 89 47 0,16 111503 0081 31,10

8,2 10 89 47 0,16 111503 0082 31,10

8,3 10 89 47 0,17 111503 0083 31,10

8,4 10 89 47 0,17 111503 0084 31,10

8,5 10 89 47 0,17 111503 0085 31,10

8,6 10 89 47 0,17 111503 0086 31,10

8,7 10 89 47 0,17 111503 0087 31,10

8,8 10 89 47 0,18 111503 0088 31,10

8,9 10 89 47 0,18 111503 0089 31,10

9 10 89 47 0,18 111503 0090 31,10

9,1 10 89 47 0,18 111503 0091 31,10

9,2 10 89 47 0,18 111503 0092 31,10

9,3 10 89 47 0,19 111503 0093 31,10

9,4 10 89 47 0,19 111503 0094 31,10

9,5 10 89 47 0,19 111503 0095 31,10

9,6 10 89 47 0,19 111503 0096 31,10

9,7 10 89 47 0,19 111503 0097 31,10

9,8 10 89 47 0,20 111503 0098 31,10

9,9 10 89 47 0,20 111503 0099 31,10

10 10 89 47 0,20 111503 0100 31,10

10,2 12 102 55 0,20 111503 0102 43,30

10,3 12 102 55 0,21 111503 0103 43,30

10,5 12 102 55 0,21 111503 0105 43,30

10,8 12 102 55 0,22 111503 0108 43,30

11 12 102 55 0,22 111503 0110 43,30

11,2 12 102 55 0,22 111503 0112 43,30

11,5 12 102 55 0,23 111503 0115 43,30

11,8 12 102 55 0,24 111503 0118 43,30

12 12 102 55 0,24 111503 0120 43,30

12,5 14 107 60 0,25 111503 0125 61,—

12,8 14 107 60 0,26 111503 0128 61,—

13 14 107 60 0,26 111503 0130 61,—

13,5 14 107 60 0,27 111503 0135 61,—

13,8 14 107 60 0,28 111503 0138 61,—

14 14 107 60 0,28 111503 0140 61,—

14,2 16 115 65 0,28 111503 0142 78,80

14,5 16 115 65 0,29 111503 0145 78,80

14,8 16 115 65 0,30 111503 0148 78,80

15 16 115 65 0,30 111503 0150 78,80

15,5 16 115 65 0,31 111503 0155 78,80

15,8 16 115 65 0,32 111503 0158 78,80

16 16 115 65 0,32 111503 0160 78,80

16,5 18 123 73 0,33 111503 0165 125,50

17 18 123 73 0,34 111503 0170 125,50

17,5 18 123 73 0,35 111503 0175 125,50

18 18 123 73 0,36 111503 0180 125,50

18,5 20 131 79 0,37 111503 0185 151,—

19 20 131 79 0,38 111503 0190 151,—

19,5 20 131 79 0,39 111503 0195 151,—

20 20 131 79 0,40 111503 0200 151,—

1156

10 Buch Bohren IT 2019.indb   114 18.10.19   12:02



 

HA

 

HB

115I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 3D senza raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte serraggio o mandrini di serraggio a blocco idraulico
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per prestazioni elevate
• la finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
110-145 85-110 55-85 40 45 30 125-155 120 35-40 30 25 260 180 125  40-55 25-35 25

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D1 h7
mm

D1 
h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

1 4 45 7 0,03 111562 0100 42,—   

1,1 4 45 7 0,03 111562 0110 42,—   

1,2 4 45 7 0,03 111562 0120 42,—   

1,3 4 45 7 0,03 111562 0130 42,—   

1,4 4 45 7 0,04 111562 0140 42,—   

1,5 4 55 14 0,04 111562 0150 42,—   

1,6 4 55 14 0,04 111562 0160 42,—   

1,7 4 55 14 0,04 111562 0170 42,—   

1,8 4 55 14 0,05 111562 0180 42,—   

1,9 4 55 14 0,05 111562 0190 42,—   

2 4 55 20 0,05 111562 0200 42,—   

2,1 4 55 20 0,05 111562 0210 42,—   

2,2 4 55 20 0,06 111562 0220 42,—   

2,3 4 55 20 0,06 111562 0230 42,—   

2,4 4 55 20 0,06 111562 0240 42,—   

2,5 4 55 20 0,06 111562 0250 42,—   

2,6 4 55 20 0,07 111562 0260 42,—   

2,7 4 55 20 0,07 111562 0270 42,—   

2,8 4 55 20 0,07 111562 0280 42,—   

2,9 4 55 20 0,07 111562 0290 42,—   

3 6 62 20 0,08 111562 0300 42,— 111563 0300 42,—

3,1 6 62 20 0,08 111562 0310 42,— 111563 0310 42,—

3,2 6 62 20 0,08 111562 0320 42,— 111563 0320 42,—

3,25 6 62 20 0,08 111562 0325 42,— 111563 0325 42,—

3,3 6 62 20 0,08 111562 0330 42,— 111563 0330 42,—

3,4 6 62 20 0,09 111562 0340 42,— 111563 0340 42,—

3,5 6 62 20 0,09 111562 0350 42,— 111563 0350 42,—

3,6 6 62 20 0,09 111562 0360 42,— 111563 0360 42,—

3,7 6 62 20 0,09 111562 0370 42,— 111563 0370 42,—

3,8 6 66 24 0,10 111562 0380 42,— 111563 0380 42,—

3,9 6 66 24 0,10 111562 0390 42,— 111563 0390 42,—

4 6 66 24 0,10 111562 0400 42,— 111563 0400 42,—

4,1 6 66 24 0,10 111562 0410 43,20 111563 0410 43,20

4,2 6 66 24 0,11 111562 0420 43,20 111563 0420 43,20

4,3 6 66 24 0,11 111562 0430 43,20 111563 0430 43,20

4,4 6 66 24 0,11 111562 0440 43,20 111563 0440 43,20

1111 1111

    

         

D1 h7
mm

D1 
h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

4,5 6 66 24 0,11 111562 0450 43,20 111563 0450 43,20

4,6 6 66 24 0,12 111562 0460 43,20 111563 0460 43,20

4,65 6 66 24 0,12 111562 0465 43,20 111563 0465 43,20

4,7 6 66 24 0,12 111562 0470 43,20 111563 0470 43,20

4,8 6 66 28 0,12 111562 0480 43,20 111563 0480 43,20

4,9 6 66 28 0,12 111562 0490 43,20 111563 0490 43,20

5 6 66 28 0,13 111562 0500 43,20 111563 0500 43,20

5,1 6 66 28 0,13 111562 0510 43,20 111563 0510 43,20

5,2 6 66 28 0,13 111562 0520 43,20 111563 0520 43,20

5,3 6 66 28 0,13 111562 0530 43,20 111563 0530 43,20

5,4 6 66 28 0,14 111562 0540 43,20 111563 0540 43,20

5,5 6 66 28 0,14 111562 0550 43,20 111563 0550 43,20

5,55 6 66 28 0,14 111562 0555 43,20 111563 0555 43,20

5,6 6 66 28 0,14 111562 0560 43,20 111563 0560 43,20

5,65 6 66 28 0,14 111562 0565 43,20 111563 0565 43,20

5,7 6 66 28 0,14 111562 0570 43,20 111563 0570 43,20

5,8 6 66 28 0,15 111562 0580 43,20 111563 0580 43,20

5,9 6 66 28 0,15 111562 0590 43,20 111563 0590 43,20

6 6 66 28 0,15 111562 0600 43,20 111563 0600 43,20

6,1 8 79 34 0,15 111562 0610 43,80 111563 0610 43,80

6,2 8 79 34 0,16 111562 0620 43,80 111563 0620 43,80

6,3 8 79 34 0,16 111562 0630 43,80 111563 0630 43,80

6,4 8 79 34 0,16 111562 0640 43,80 111563 0640 43,80

6,5 8 79 34 0,16 111562 0650 43,80 111563 0650 43,80

6,6 8 79 34 0,17 111562 0660 43,80 111563 0660 43,80

6,7 8 79 34 0,17 111562 0670 43,80 111563 0670 43,80

6,8 8 79 34 0,17 111562 0680 43,80 111563 0680 43,80

6,9 8 79 34 0,17 111562 0690 43,80 111563 0690 43,80

7 8 79 34 0,18 111562 0700 43,80 111563 0700 43,80

7,1 8 79 41 0,18 111562 0710 43,80 111563 0710 43,80

7,2 8 79 41 0,18 111562 0720 43,80 111563 0720 43,80

7,3 8 79 41 0,18 111562 0730 43,80 111563 0730 43,80

7,4 8 79 41 0,19 111562 0740 43,80 111563 0740 43,80

7,5 8 79 41 0,19 111562 0750 43,80 111563 0750 43,80

7,55 8 79 41 0,19 111562 0755 43,80 111563 0755 43,80

7,6 8 79 41 0,19 111562 0760 43,80 111563 0760 43,80

1111 1111
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D1 h7
mm

D1 
h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

7,65 8 79 41 0,19 111562 0765 43,80 111563 0765 43,80

7,7 8 79 41 0,19 111562 0770 43,80 111563 0770 43,80

7,8 8 79 41 0,20 111562 0780 43,80 111563 0780 43,80

7,9 8 79 41 0,20 111562 0790 43,80 111563 0790 43,80

8 8 79 41 0,20 111562 0800 43,80 111563 0800 43,80

8,1 10 89 47 0,20 111562 0810 49,20 111563 0810 49,20

8,2 10 89 47 0,21 111562 0820 49,20 111563 0820 49,20

8,3 10 89 47 0,21 111562 0830 49,20 111563 0830 49,20

8,4 10 89 47 0,21 111562 0840 49,20 111563 0840 49,20

8,5 10 89 47 0,21 111562 0850 49,20 111563 0850 49,20

8,6 10 89 47 0,22 111562 0860 49,20 111563 0860 49,20

8,7 10 89 47 0,22 111562 0870 49,20 111563 0870 49,20

8,8 10 89 47 0,22 111562 0880 49,20 111563 0880 49,20

8,9 10 89 47 0,22 111562 0890 49,20 111563 0890 49,20

9 10 89 47 0,23 111562 0900 49,20 111563 0900 49,20

9,1 10 89 47 0,23 111562 0910 49,20 111563 0910 49,20

9,2 10 89 47 0,23 111562 0920 49,20 111563 0920 49,20

9,3 10 89 47 0,23 111562 0930 49,20 111563 0930 49,20

9,4 10 89 47 0,24 111562 0940 49,20 111563 0940 49,20

9,5 10 89 47 0,24 111562 0950 49,20 111563 0950 49,20

9,6 10 89 47 0,24 111562 0960 49,20 111563 0960 49,20

9,7 10 89 47 0,24 111562 0970 49,20 111563 0970 49,20

9,8 10 89 47 0,25 111562 0980 49,20 111563 0980 49,20

9,9 10 89 47 0,25 111562 0990 49,20 111563 0990 49,20

10 10 89 47 0,25 111562 1000 49,20 111563 1000 49,20

10,1 12 102 55 0,25 111562 1010 73,— 111563 1010 73,—

10,2 12 102 55 0,26 111562 1020 73,— 111563 1020 73,—

10,3 12 102 55 0,26 111562 1030 73,— 111563 1030 73,—

10,4 12 102 55 0,26 111562 1040 73,— 111563 1040 73,—

10,5 12 102 55 0,26 111562 1050 73,— 111563 1050 73,—

10,6 12 102 55 0,27 111562 1060 73,— 111563 1060 73,—

10,7 12 102 55 0,27 111562 1070 73,— 111563 1070 73,—

10,8 12 102 55 0,27 111562 1080 73,— 111563 1080 73,—

10,9 12 102 55 0,27 111562 1090 73,— 111563 1090 73,—

11 12 102 55 0,28 111562 1100 73,— 111563 1100 73,—

11,1 12 102 55 0,28 111562 1110 73,— 111563 1110 73,—

1111 1111

    

         

D1 h7
mm

D1 
h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

11,2 12 102 55 0,28 111562 1120 73,— 111563 1120 73,—

11,3 12 102 55 0,28 111562 1130 73,— 111563 1130 73,—

11,4 12 102 55 0,29 111562 1140 73,— 111563 1140 73,—

11,5 12 102 55 0,29 111562 1150 73,— 111563 1150 73,—

11,6 12 102 55 0,29 111562 1160 73,— 111563 1160 73,—

11,7 12 102 55 0,29 111562 1170 73,— 111563 1170 73,—

11,8 12 102 55 0,30 111562 1180 73,— 111563 1180 73,—

11,9 12 102 55 0,30 111562 1190 73,— 111563 1190 73,—

12 12 102 55 0,30 111562 1200 73,— 111563 1200 73,—

12,2 14 107 60 0,31 111562 1220 97,— 111563 1220 97,—

12,5 14 107 60 0,31 111562 1250 97,— 111563 1250 97,—

12,8 14 107 60 0,32 111562 1280 97,— 111563 1280 97,—

13 14 107 60 0,33 111562 1300 97,— 111563 1300 97,—

13,1 14 107 60 0,33 111562 1310 97,— 111563 1310 97,—

13,5 14 107 60 0,34 111562 1350 97,— 111563 1350 97,—

13,8 14 107 60 0,35 111562 1380 97,— 111563 1380 97,—

14 14 107 60 0,35 111562 1400 97,— 111563 1400 97,—

14,2 16 115 65 0,36 111562 1420 120,— 111563 1420 120,—

14,4 16 115 65 0,36 111562 1440 120,— 111563 1440 120,—

14,5 16 115 65 0,36 111562 1450 120,— 111563 1450 120,—

14,8 16 115 65 0,37 111562 1480 120,— 111563 1480 120,—

15 16 115 65 0,38 111562 1500 120,— 111563 1500 120,—

15,1 16 115 65 0,38 111562 1510 120,— 111563 1510 120,—

15,2 16 115 65 0,38 111562 1520 120,— 111563 1520 120,—

15,5 16 115 65 0,39 111562 1550 120,— 111563 1550 120,—

15,8 16 115 65 0,40 111562 1580 120,— 111563 1580 120,—

16 16 115 65 0,40 111562 1600 120,— 111563 1600 120,—

16,5 18 123 73 0,41 111562 1650 186,— 111563 1650 176,—

17 18 123 73 0,43 111562 1700 186,— 111563 1700 176,—

17,5 18 123 73 0,44 111562 1750 186,— 111563 1750 176,—

18 18 123 73 0,45 111562 1800 186,— 111563 1800 176,—

18,5 20 131 79 0,46 111562 1850 232,— 111563 1850 232,—

18,9 20 131 79 0,47 111562 1890 232,— 111563 1890 232,—

19 20 131 79 0,48 111562 1900 232,— 111563 1900 232,—

19,5 20 131 79 0,49 111562 1950 232,— 111563 1950 232,—

20 20 131 79 0,50 111562 2000 232,— 111563 2000 232,—

1111 1111
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Punta ad alte prestazioni VHM TiNplus HPC 3D con raffreddamento interno

• nuovo design della geometria con nucleo rinforzato e punta speciale
• Materiale di taglio VHM a grana ultrafine TiNplus (TiAlN+TiN)
• rivestimento moderno in materiale resistente multistrato per una maggiore 

durata d’esercizio e una migliore rimozione dei trucioli
• elevata precisione di centraggio
• per impiego universale
• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a 

forte serraggio o mandrini di serraggio a blocco idraulico
• con raffreddamento interno

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

110-150 75-110 60-95 40 50 40 145 110 36-40 36 32 230-280 200 110  50 32  

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 62 20 0,11 111507 0030 34,80

3,1 6 62 20 0,11 111507 0031 34,80

3,2 6 62 20 0,11 111507 0032 34,80

3,25 6 62 20 0,11 111507 0325 34,80

3,3 6 62 20 0,11 111507 0033 34,80

3,4 6 62 20 0,11 111507 0034 34,80

3,5 6 62 20 0,16 111507 0035 34,80

3,6 6 62 20 0,16 111507 0036 34,80

3,7 6 62 20 0,16 111507 0037 34,80

3,8 6 66 24 0,16 111507 0038 34,80

3,9 6 66 24 0,16 111507 0039 34,80

4 6 66 24 0,16 111507 0040 34,80

4,1 6 66 24 0,16 111507 0041 34,80

4,2 6 66 24 0,16 111507 0042 34,80

4,3 6 66 24 0,16 111507 0043 34,80

4,4 6 66 24 0,16 111507 0044 34,80

4,5 6 66 24 0,16 111507 0045 34,80

4,6 6 66 24 0,16 111507 0046 34,80

4,65 6 66 24 0,16 111507 0465 34,80

4,7 6 66 24 0,16 111507 0047 34,80

4,8 6 66 28 0,16 111507 0048 34,80

4,9 6 66 28 0,16 111507 0049 34,80

5 6 66 28 0,16 111507 0050 34,80

5,1 6 66 28 0,16 111507 0051 34,80

5,2 6 66 28 0,16 111507 0052 34,80

5,3 6 66 28 0,16 111507 0053 34,80

5,4 6 66 28 0,16 111507 0054 34,80

5,5 6 66 28 0,20 111507 0055 34,80

5,55 6 66 28 0,20 111507 0555 34,80

5,6 6 66 28 0,20 111507 0056 34,80

5,7 6 66 28 0,20 111507 0057 34,80

5,8 6 66 28 0,20 111507 0058 34,80

5,9 6 66 28 0,20 111507 0059 34,80

6 6 66 28 0,20 111507 0060 34,80

6,1 8 79 34 0,20 111507 0061 44,80

6,2 8 79 34 0,20 111507 0062 44,80

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,3 8 79 34 0,20 111507 0063 44,80

6,4 8 79 34 0,20 111507 0064 44,80

6,5 8 79 34 0,20 111507 0065 44,80

6,6 8 79 34 0,20 111507 0066 44,80

6,7 8 79 34 0,20 111507 0067 44,80

6,8 8 79 34 0,20 111507 0068 44,80

6,9 8 79 34 0,20 111507 0069 44,80

7 8 79 34 0,20 111507 0070 44,80

7,1 8 79 41 0,25 111507 0071 44,80

7,2 8 79 41 0,25 111507 0072 44,80

7,3 8 79 41 0,25 111507 0073 44,80

7,4 8 79 41 0,25 111507 0074 44,80

7,5 8 79 41 0,25 111507 0075 44,80

7,6 8 79 41 0,25 111507 0076 44,80

7,7 8 79 41 0,25 111507 0077 44,80

7,8 8 79 41 0,25 111507 0078 44,80

7,9 8 79 41 0,25 111507 0079 44,80

8 8 79 41 0,25 111507 0080 44,80

8,1 10 89 47 0,25 111507 0081 53,—

8,2 10 89 47 0,25 111507 0082 53,—

8,3 10 89 47 0,25 111507 0083 53,—

8,4 10 89 47 0,25 111507 0084 53,—

8,5 10 89 47 0,25 111507 0085 53,—

8,6 10 89 47 0,25 111507 0086 53,—

8,7 10 89 47 0,25 111507 0087 53,—

8,8 10 89 47 0,25 111507 0088 53,—

8,9 10 89 47 0,25 111507 0089 53,—

9 10 89 47 0,25 111507 0090 53,—

9,1 10 89 47 0,32 111507 0091 53,—

9,2 10 89 47 0,32 111507 0092 53,—

9,3 10 89 47 0,32 111507 0093 53,—

9,4 10 89 47 0,32 111507 0094 53,—

9,5 10 89 47 0,32 111507 0095 53,—

9,6 10 89 47 0,32 111507 0096 53,—

9,7 10 89 47 0,32 111507 0097 53,—

9,8 10 89 47 0,32 111507 0098 53,—

1156
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D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,9 10 89 47 0,32 111507 0099 53,—

10 10 89 47 0,32 111507 0100 53,—

10,2 12 102 55 0,32 111507 0102 78,—

10,3 12 102 55 0,32 111507 0103 78,—

10,5 12 102 55 0,32 111507 0105 78,—

10,8 12 102 55 0,32 111507 0108 78,—

11 12 102 55 0,32 111507 0110 78,—

11,2 12 102 55 0,32 111507 0112 78,—

11,5 12 102 55 0,32 111507 0115 78,—

11,8 12 102 55 0,32 111507 0118 78,—

12 12 102 55 0,32 111507 0120 78,—

12,5 14 107 60 0,32 111507 0125 103,—

12,8 14 107 60 0,32 111507 0128 103,—

13 14 107 60 0,32 111507 0130 103,—

13,5 14 107 60 0,32 111507 0135 103,—

13,8 14 107 60 0,32 111507 0138 103,—

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

14 14 107 60 0,32 111507 0140 103,—

14,2 16 115 65 0,32 111507 0142 103,—

14,5 16 115 65 0,32 111507 0145 127,50

14,8 16 115 65 0,32 111507 0148 127,50

15 16 115 65 0,32 111507 0150 127,50

15,5 16 115 65 0,40 111507 0155 127,50

15,8 16 115 65 0,40 111507 0158 127,50

16 16 115 65 0,40 111507 0160 127,50

16,5 18 123 73 0,40 111507 0165 175,—

17 18 123 73 0,40 111507 0170 175,—

17,5 18 123 73 0,40 111507 0175 175,—

18 18 123 73 0,40 111507 0180 175,—

18,5 20 131 79 0,50 111507 0185 217,—

19 20 131 79 0,50 111507 0190 217,—

19,5 20 131 79 0,50 111507 0195 217,—

20 20 131 79 0,50 111507 0200 217,—

1156

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 3D con raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte serraggio o mandrini di 
serraggio a blocco idraulico

• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per prestazioni elevate
• la finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata
• con raffreddamento interno

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
120-170 85-120 65-105 45 55 44 160 120 40-45 40 35 260-310 220 125  55 35 30

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

1 4 45 7 0,03 111564 0100 54,—   

1,1 4 45 7 0,03 111564 0110 54,—   

1,2 4 45 7 0,03 111564 0120 54,—   

1,3 4 45 7 0,03 111564 0130 54,—   

1,4 4 45 7 0,04 111564 0140 54,—   

1,5 4 55 14 0,04 111564 0150 54,—   

1,6 4 55 14 0,04 111564 0160 54,—   

1,7 4 55 14 0,04 111564 0170 54,—   

1,8 4 55 14 0,05 111564 0180 54,—   

1,9 4 55 14 0,05 111564 0190 54,—   

2 4 55 20 0,05 111564 0200 54,—   

2,1 4 55 20 0,05 111564 0210 54,—   

2,2 4 55 20 0,06 111564 0220 54,—   

2,3 4 55 20 0,06 111564 0230 54,—   

2,4 4 55 20 0,06 111564 0240 54,—   

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

2,5 4 55 20 0,06 111564 0250 54,—   

2,6 4 55 20 0,07 111564 0260 54,—   

2,7 4 55 20 0,07 111564 0270 54,—   

2,8 4 55 20 0,07 111564 0280 54,—   

2,9 4 55 20 0,07 111564 0290 54,—   

3 6 62 20 0,08 111564 0300 54,— 111565 0300 54,—

3,1 6 62 20 0,08 111564 0310 57,— 111565 0310 57,—

3,2 6 62 20 0,08 111564 0320 57,— 111565 0320 57,—

3,25 6 62 20 0,08 111564 0325 57,— 111565 0325 57,—

3,3 6 62 20 0,08 111564 0330 57,— 111565 0330 57,—

3,4 6 62 20 0,09 111564 0340 57,— 111565 0340 57,—

3,5 6 62 20 0,09 111564 0350 57,— 111565 0350 57,—

3,6 6 62 20 0,09 111564 0360 57,— 111565 0360 57,—

3,7 6 62 20 0,09 111564 0370 57,— 111565 0370 57,—

3,8 6 66 24 0,10 111564 0380 57,— 111565 0380 57,—

1111 1111
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

3,9 6 66 24 0,10 111564 0390 57,— 111565 0390 57,—

4 6 66 24 0,10 111564 0400 57,— 111565 0400 57,—

4,1 6 66 24 0,10 111564 0410 57,— 111565 0410 57,—

4,2 6 66 24 0,11 111564 0420 57,— 111565 0420 57,—

4,3 6 66 24 0,11 111564 0430 57,— 111565 0430 57,—

4,4 6 66 24 0,11 111564 0440 57,— 111565 0440 57,—

4,5 6 66 24 0,11 111564 0450 57,— 111565 0450 57,—

4,6 6 66 24 0,12 111564 0460 57,— 111565 0460 57,—

4,65 6 66 24 0,12 111564 0465 57,— 111565 0465 57,—

4,7 6 66 24 0,12 111564 0470 57,— 111565 0470 57,—

4,8 6 66 28 0,12 111564 0480 57,— 111565 0480 57,—

4,9 6 66 28 0,12 111564 0490 57,— 111565 0490 57,—

5 6 66 28 0,13 111564 0500 57,— 111565 0500 57,—

5,1 6 66 28 0,13 111564 0510 57,— 111565 0510 57,—

5,2 6 66 28 0,13 111564 0520 57,— 111565 0520 57,—

5,3 6 66 28 0,13 111564 0530 57,— 111565 0530 57,—

5,4 6 66 28 0,14 111564 0540 57,— 111565 0540 57,—

5,5 6 66 28 0,14 111564 0550 57,— 111565 0550 57,—

5,55 6 66 28 0,14 111564 0555 57,— 111565 0555 57,—

5,6 6 66 28 0,14 111564 0560 57,— 111565 0560 57,—

5,65 6 66 28 0,14 111564 0565 57,— 111565 0565 57,—

5,7 6 66 28 0,14 111564 0570 57,— 111565 0570 57,—

5,8 6 66 28 0,15 111564 0580 57,— 111565 0580 57,—

5,9 6 66 28 0,15 111564 0590 57,— 111565 0590 57,—

6 6 66 28 0,15 111564 0600 57,— 111565 0600 57,—

6,1 8 79 34 0,15 111564 0610 75,— 111565 0610 75,—

6,2 8 79 34 0,16 111564 0620 75,— 111565 0620 75,—

6,3 8 79 34 0,16 111564 0630 75,— 111565 0630 75,—

6,4 8 79 34 0,16 111564 0640 75,— 111565 0640 75,—

6,5 8 79 34 0,16 111564 0650 75,— 111565 0650 75,—

6,6 8 79 34 0,17 111564 0660 75,— 111565 0660 75,—

6,7 8 79 34 0,17 111564 0670 75,— 111565 0670 75,—

6,8 8 79 34 0,17 111564 0680 75,— 111565 0680 75,—

6,9 8 79 34 0,17 111564 0690 75,— 111565 0690 75,—

7 8 79 34 0,18 111564 0700 75,— 111565 0700 75,—

7,1 8 79 41 0,18 111564 0710 75,— 111565 0710 75,—

7,2 8 79 41 0,18 111564 0720 75,— 111565 0720 75,—

7,3 8 79 41 0,18 111564 0730 75,— 111565 0730 75,—

7,4 8 79 41 0,19 111564 0740 75,— 111565 0740 75,—

7,5 8 79 41 0,19 111564 0750 75,— 111565 0750 75,—

7,55 8 79 41 0,19 111564 0755 75,— 111565 0755 75,—

7,6 8 79 41 0,19 111564 0760 75,— 111565 0760 75,—

7,65 8 79 41 0,19 111564 0765 75,— 111565 0765 75,—

7,7 8 79 41 0,19 111564 0770 75,— 111565 0770 75,—

7,8 8 79 41 0,20 111564 0780 75,— 111565 0780 75,—

7,9 8 79 41 0,20 111564 0790 75,— 111565 0790 75,—

8 8 79 41 0,20 111564 0800 75,— 111565 0800 75,—

8,1 10 89 47 0,20 111564 0810 87,— 111565 0810 87,—

8,2 10 89 47 0,21 111564 0820 87,— 111565 0820 87,—

8,3 10 89 47 0,21 111564 0830 87,— 111565 0830 87,—

8,4 10 89 47 0,21 111564 0840 87,— 111565 0840 87,—

8,5 10 89 47 0,21 111564 0850 87,— 111565 0850 87,—

8,6 10 89 47 0,22 111564 0860 87,— 111565 0860 87,—

8,7 10 89 47 0,22 111564 0870 87,— 111565 0870 87,—

8,8 10 89 47 0,22 111564 0880 87,— 111565 0880 87,—

8,9 10 89 47 0,22 111564 0890 87,— 111565 0890 87,—

9 10 89 47 0,23 111564 0900 87,— 111565 0900 87,—

9,1 10 89 47 0,23 111564 0910 87,— 111565 0910 87,—

9,2 10 89 47 0,23 111564 0920 87,— 111565 0920 87,—

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

9,3 10 89 47 0,23 111564 0930 87,— 111565 0930 87,—

9,4 10 89 47 0,24 111564 0940 87,— 111565 0940 87,—

9,5 10 89 47 0,24 111564 0950 87,— 111565 0950 87,—

9,6 10 89 47 0,24 111564 0960 87,— 111565 0960 87,—

9,7 10 89 47 0,24 111564 0970 87,— 111565 0970 87,—

9,8 10 89 47 0,25 111564 0980 87,— 111565 0980 87,—

9,9 10 89 47 0,25 111564 0990 87,— 111565 0990 87,—

10 10 89 47 0,25 111564 1000 87,— 111565 1000 87,—

10,1 12 102 55 0,25 111564 1010 130,— 111565 1010 130,—

10,2 12 102 55 0,26 111564 1020 130,— 111565 1020 130,—

10,3 12 102 55 0,26 111564 1030 130,— 111565 1030 130,—

10,4 12 102 55 0,26 111564 1040 130,— 111565 1040 130,—

10,5 12 102 55 0,26 111564 1050 130,— 111565 1050 130,—

10,6 12 102 55 0,27 111564 1060 130,— 111565 1060 130,—

10,7 12 102 55 0,27 111564 1070 130,— 111565 1070 130,—

10,8 12 102 55 0,27 111564 1080 130,— 111565 1080 130,—

10,9 12 102 55 0,27 111564 1090 130,— 111565 1090 130,—

11 12 102 55 0,28 111564 1100 130,— 111565 1100 130,—

11,1 12 102 55 0,28 111564 1110 130,— 111565 1110 130,—

11,2 12 102 55 0,28 111564 1120 130,— 111565 1120 130,—

11,3 12 102 55 0,28 111564 1130 130,— 111565 1130 130,—

11,4 12 102 55 0,29 111564 1140 130,— 111565 1140 130,—

11,5 12 102 55 0,29 111564 1150 130,— 111565 1150 130,—

11,6 12 102 55 0,29 111564 1160 130,— 111565 1160 130,—

11,7 12 102 55 0,29 111564 1170 130,— 111565 1170 130,—

11,8 12 102 55 0,30 111564 1180 130,— 111565 1180 130,—

11,9 12 102 55 0,30 111564 1190 130,— 111565 1190 130,—

12 12 102 55 0,30 111564 1200 130,— 111565 1200 130,—

12,2 14 107 60 0,31 111564 1220 176,— 111565 1220 176,—

12,3 14 107 60 0,31 111564 1230 176,— 111565 1230 176,—

12,5 14 107 60 0,31 111564 1250 176,— 111565 1250 176,—

12,7 14 107 60 0,32 111564 1270 176,— 111565 1270 176,—

12,8 14 107 60 0,32 111564 1280 176,— 111565 1280 176,—

12,9 14 107 60 0,32 111564 1290 176,— 111565 1290 176,—

13 14 107 60 0,33 111564 1300 176,— 111565 1300 176,—

13,5 14 107 60 0,34 111564 1350 176,— 111565 1350 176,—

13,8 14 107 60 0,35 111564 1380 176,— 111565 1380 176,—

14 14 107 60 0,35 111564 1400 176,— 111565 1400 176,—

14,2 16 115 65 0,36 111564 1420 208,— 111565 1420 208,—

14,4 16 115 65 0,36 111564 1440 208,— 111565 1440 208,—

14,5 16 115 65 0,36 111564 1450 208,— 111565 1450 208,—

14,8 16 115 65 0,37 111564 1480 208,— 111565 1480 208,—

15 16 115 65 0,38 111564 1500 208,— 111565 1500 208,—

15,1 16 115 65 0,38 111564 1510 208,— 111565 1510 208,—

15,2 16 115 65 0,38 111564 1520 208,— 111565 1520 208,—

15,5 16 115 65 0,39 111564 1550 208,— 111565 1550 208,—

15,8 16 115 65 0,40 111564 1580 208,— 111565 1580 208,—

16 16 115 65 0,40 111564 1600 208,— 111565 1600 208,—

16,5 18 123 73 0,41 111564 1650 294,— 111565 1650 294,—

17 18 123 73 0,43 111564 1700 294,— 111565 1700 294,—

17,5 18 123 73 0,44 111564 1750 294,— 111565 1750 294,—

18 18 123 73 0,45 111564 1800 294,— 111565 1800 294,—

18,5 20 131 79 0,46 111564 1850 368,— 111565 1850 368,—

18,9 20 131 79 0,47 111564 1890 368,— 111565 1890 368,—

19 20 131 79 0,48 111564 1900 368,— 111565 1900 368,—

19,3 20 131 79 0,48 111564 1930 368,— 111565 1930 368,—

19,5 20 131 79 0,49 111564 1950 368,— 111565 1950 368,—

20 20 131 79 0,50 111564 2000 368,— 111565 2000 368,—

1111 1111
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apposito per acciaio 

inossidabile

HA con canale di raffreddamento 

 

HB con canale di raffreddamento 

120 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

Punta ad alte prestazioni VHM Ultra-M

• geometria speciale, affilatura a spoglie, corsa fissa massima, alta sicurezza di processo
• Versione codolo: 

HA con canale di raffreddamento, codolo cilindrico liscio, DIN 6535 HA 
HB con canale di raffreddamento, codolo cilindrico DIN 6535 HB

• Materiale di taglio VHM rivestito TiAlN-Ultra-M
• Precisione di concentricità dell‘utensile in stato staffato max. 0,02 mm
• Idoneo specificatamente per acciaio inossidabile e superleghe

                        

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

   80 60 48   35 30 30        

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

3,00 6 62 20 0,05 111545 0030 58,— 111549 0030 58,—

3,10 6 62 20 0,05 111545 0031 58,— 111549 0031 58,—

3,20 6 62 20 0,05 111545 0032 58,— 111549 0032 58,—

3,25 6 62 20 0,05 111545 1325 58,— 111549 0325 58,—

3,30 6 62 20 0,05 111545 0033 58,— 111549 0033 58,—

3,40 6 62 20 0,05 111545 0034 58,— 111549 0034 58,—

3,50 6 62 20 0,06 111545 0035 58,— 111549 0035 58,—

3,60 6 62 20 0,06 111545 0036 58,— 111549 0036 58,—

3,70 6 62 20 0,06 111545 0037 58,— 111549 0037 58,—

3,80 6 66 24 0,06 111545 0038 58,— 111549 0038 58,—

3,90 6 66 24 0,06 111545 0039 58,— 111549 0039 58,—

4,00 6 66 24 0,06 111545 0040 58,— 111549 0040 58,—

4,10 6 66 24 0,06 111545 0041 58,— 111549 0041 58,—

4,20 6 66 24 0,06 111545 0042 58,— 111549 0042 58,—

4,30 6 66 24 0,06 111545 0043 58,— 111549 0043 58,—

4,40 6 66 24 0,06 111545 0044 58,— 111549 0044 58,—

4,50 6 66 24 0,06 111545 0045 58,— 111549 0045 58,—

4,60 6 66 24 0,06 111545 0046 58,— 111549 0046 58,—

4,65 6 66 24 0,06 111545 1465 58,— 111549 0465 58,—

4,70 6 66 24 0,06 111545 0047 58,— 111549 0047 58,—

4,80 6 66 28 0,06 111545 0048 58,— 111549 0048 58,—

4,90 6 66 28 0,06 111545 0049 58,— 111549 0049 58,—

5,00 6 66 28 0,06 111545 0050 58,— 111549 0050 58,—

5,10 6 66 28 0,06 111545 0051 58,— 111549 0051 58,—

5,20 6 66 28 0,06 111545 0052 58,— 111549 0052 58,—

5,30 6 66 28 0,06 111545 0053 58,— 111549 0053 58,—

5,40 6 66 28 0,06 111545 0054 58,— 111549 0054 58,—

5,50 6 66 28 0,08 111545 0055 58,— 111549 0055 58,—

5,55 6 66 28 0,08 111545 1555 58,— 111549 0555 58,—

5,60 6 66 28 0,08 111545 0056 58,— 111549 0056 58,—

5,70 6 66 28 0,08 111545 0057 58,— 111549 0057 58,—

5,80 6 66 28 0,08 111545 0058 58,— 111549 0058 58,—

5,90 6 66 28 0,08 111545 0059 58,— 111549 0059 58,—

6,00 6 66 28 0,08 111545 0060 58,— 111549 0060 58,—

6,10 8 79 34 0,08 111545 0061 77,— 111549 0061 77,—

6,20 8 79 34 0,08 111545 0062 77,— 111549 0062 77,—

6,30 8 79 34 0,08 111545 0063 77,— 111549 0063 77,—

6,40 8 79 34 0,08 111545 0064 77,— 111549 0064 77,—

6,50 8 79 34 0,08 111545 0065 77,— 111549 0065 77,—

1154 1154

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

6,60 8 79 34 0,08 111545 0066 77,— 111549 0066 77,—

6,70 8 79 34 0,08 111545 0067 77,— 111549 0067 77,—

6,80 8 79 34 0,08 111545 0068 77,— 111549 0068 77,—

6,90 8 79 34 0,08 111545 0069 77,— 111549 0069 77,—

7,00 8 79 34 0,08 111545 0070 77,— 111549 0070 77,—

7,10 8 79 41 0,10 111545 0071 77,— 111549 0071 77,—

7,20 8 79 41 0,10 111545 0072 77,— 111549 0072 77,—

7,30 8 79 41 0,10 111545 0073 77,— 111549 0073 77,—

7,40 8 79 41 0,10 111545 0074 77,— 111549 0074 77,—

7,50 8 79 41 0,10 111545 0075 77,— 111549 0075 77,—

7,60 8 79 41 0,10 111545 0076 77,— 111549 0076 77,—

7,70 8 79 41 0,10 111545 0077 77,— 111549 0077 77,—

7,80 8 79 41 0,10 111545 0078 77,— 111549 0078 77,—

7,90 8 79 41 0,10 111545 0079 77,— 111549 0079 77,—

8,00 8 79 41 0,10 111545 0080 77,— 111549 0080 77,—

8,10 10 89 47 0,10 111545 0081 92,50 111549 0081 92,50

8,20 10 89 47 0,10 111545 0082 92,50 111549 0082 92,50

8,30 10 89 47 0,10 111545 0083 92,50 111549 0083 92,50

8,40 10 89 47 0,10 111545 0084 92,50 111549 0084 92,50

8,50 10 89 47 0,10 111545 0085 92,50 111549 0085 92,50

8,60 10 89 47 0,10 111545 0086 92,50 111549 0086 92,50

8,70 10 89 47 0,10 111545 0087 92,50 111549 0087 92,50

8,80 10 89 47 0,10 111545 0088 92,50 111549 0088 92,50

8,90 10 89 47 0,10 111545 0089 92,50 111549 0089 92,50

9,00 10 89 47 0,10 111545 0090 92,50 111549 0090 92,50

9,10 10 89 47 0,12 111545 0091 92,50 111549 0091 92,50

9,20 10 89 47 0,12 111545 0092 92,50 111549 0092 92,50

9,25 10 89 47 0,12 111545 1925 92,50 111549 0925 92,50

9,30 10 89 47 0,12 111545 0093 92,50 111549 0093 92,50

9,40 10 89 47 0,12 111545 0094 92,50 111549 0094 92,50

9,50 10 89 47 0,12 111545 0095 92,50 111549 0095 92,50

9,60 10 89 47 0,12 111545 0096 92,50 111549 0096 92,50

9,70 10 89 47 0,12 111545 0097 92,50 111549 0097 92,50

9,80 10 89 47 0,12 111545 0098 92,50 111549 0098 92,50

9,90 10 89 47 0,12 111545 0099 92,50 111549 0099 92,50

10,00 10 89 47 0,12 111545 0100 92,50 111549 0100 92,50

10,10 12 102 55 0,12 111545 0101 134,— 111549 0101 134,—

10,20 12 102 55 0,12 111545 0102 134,— 111549 0102 134,—

10,30 12 102 55 0,12 111545 0103 134,— 111549 0103 134,—

1154 1154
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Grazie alla nuova geometria delle scanalatura, i trucioli sono corti e compatti.
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D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

10,40 12 102 55 0,12 111545 0104 134,— 111549 0104 134,—

10,50 12 102 55 0,12 111545 0105 134,— 111549 0105 134,—

10,60 12 102 55 0,12 111545 0106 134,— 111549 0106 134,—

10,70 12 102 55 0,12 111545 0107 134,— 111549 0107 134,—

10,80 12 102 55 0,12 111545 0108 134,— 111549 0108 134,—

10,90 12 102 55 0,12 111545 0109 134,— 111549 0109 134,—

11,00 12 102 55 0,12 111545 0110 134,— 111549 0110 134,—

11,10 12 102 55 0,12 111545 0111 134,— 111549 0111 134,—

11,20 12 102 55 0,12 111545 0112 134,— 111549 0112 134,—

11,30 12 102 55 0,12 111545 0113 134,— 111549 0113 134,—

11,40 12 102 55 0,12 111545 0114 134,— 111549 0114 134,—

11,50 12 102 55 0,12 111545 0115 134,— 111549 0115 134,—

11,60 12 102 55 0,12 111545 0116 134,— 111549 0116 134,—

11,70 12 102 55 0,12 111545 0117 134,— 111549 0117 134,—

11,80 12 102 55 0,12 111545 0118 134,— 111549 0118 134,—

11,90 12 102 55 0,12 111545 0119 134,— 111549 0119 134,—

12,00 12 102 55 0,12 111545 0120 134,— 111549 0120 134,—

12,50 14 107 60 0,12 111545 0125 174,— 111549 0125 174,—

1154 1154

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

12,70 14 107 60 0,12 111545 0127 174,— 111549 0127 174,—

13,00 14 107 60 0,12 111545 0130 174,— 111549 0130 174,—

13,50 14 107 60 0,12 111545 0135 174,— 111549 0135 174,—

14,00 14 107 60 0,12 111545 0140 174,— 111549 0140 174,—

14,50 16 115 65 0,12 111545 0145 205,— 111549 0145 205,—

15,00 16 115 65 0,12 111545 0150 205,— 111549 0150 205,—

15,50 16 115 65 0,12 111545 0155 205,— 111549 0155 205,—

16,00 16 115 65 0,12 111545 0160 205,— 111549 0160 205,—

16,50 18 123 73 0,12 111545 0165 335,— 111549 0165 335,—

16,90 18 123 73 0,12 111545 0169 335,— 111549 0169 335,—

17,00 18 123 73 0,12 111545 0170 335,— 111549 0170 335,—

17,50 18 123 73 0,14 111545 0175 335,— 111549 0175 335,—

18,00 18 123 73 0,14 111545 0180 335,— 111549 0180 335,—

18,50 20 131 79 0,14 111545 0185 365,— 111549 0185 365,—

18,90 20 131 79 0,14 111545 0189 365,— 111549 0189 365,—

19,00 20 131 79 0,14 111545 0190 365,— 111549 0190 365,—

19,50 20 131 79 0,16 111545 0195 365,— 111549 0195 365,—

20,00 20 131 79 0,16 111545 0200 365,— 111549 0200 365,—

1154 1154

Punta ad alte prestazioni VHM ADO-SUS-3D

• Materiale di taglio VHM rivestito in WXL
• i taglienti affilati riducono indurimenti del materiale causati dalla lavorazione
• trucioli corti e compatti grazie alla geometria  

della scanalatura trucioli innovativa
• la smussatura protettiva per la riduzione dell’attrito  

consente di attenuare lo sviluppo di calore
• il nuovo design del canale di raffreddamento aumenta la portata 

del refrigerante, riducendo lo sviluppo di calore nel materiale
• l’elevata aderenza dello strato del nuovo rivestimento WXL riduce l’usura 

prematura e le sfaldature dello strato

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

80-120 80-120 60-90 60-100 60-100 30-60 60-100 80-120 20-50   140 120 70     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,8 3 66 17 0,06 111613 0280 47,50

2,83 3 66 17 0,06 111613 0283 47,50

2,87 3 66 18 0,06 111613 0287 47,50

2,9 3 66 18 0,06 111613 0290 47,50

3 3 66 18 0,06 111613 0300 47,50

3,1 4 74 19 0,08 111613 0310 51,—

3,2 4 74 20 0,08 111613 0320 51,—

3,3 4 74 20 0,08 111613 0330 51,—

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,4 4 74 21 0,08 111613 0340 51,—

3,5 4 74 21 0,08 111613 0350 51,—

3,6 4 74 22 0,08 111613 0360 53,50

3,7 4 74 23 0,08 111613 0370 53,50

3,73 4 74 23 0,08 111613 0373 53,50

3,8 4 74 23 0,08 111613 0380 53,50

3,9 4 74 24 0,08 111613 0390 53,50

4 4 74 24 0,08 111613 0400 53,50

1107

 

Continua nella prossima pagina >>>
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D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,1 6 80 25 0,10 111613 0410 58,—

4,2 6 80 26 0,10 111613 0420 58,—

4,3 6 80 26 0,10 111613 0430 58,—

4,4 6 80 27 0,10 111613 0440 58,—

4,45 6 80 27 0,10 111613 0445 58,—

4,5 6 80 27 0,10 111613 0450 58,—

4,6 6 80 28 0,10 111613 0460 62,50

4,65 6 80 28 0,10 111613 0465 62,50

4,7 6 80 29 0,10 111613 0470 62,50

4,8 6 80 29 0,10 111613 0480 62,50

4,9 6 80 30 0,10 111613 0490 62,50

5 6 80 25 0,10 111613 0500 62,50

5,1 6 82 26 0,12 111613 0510 66,—

5,2 6 82 26 0,12 111613 0520 66,—

5,3 6 82 27 0,12 111613 0530 66,—

5,4 6 82 27 0,12 111613 0540 66,—

5,5 6 82 28 0,12 111613 0550 66,—

5,55 6 82 28 0,12 111613 0555 69,—

5,6 6 82 28 0,12 111613 0560 69,—

5,7 6 82 29 0,12 111613 0570 69,—

5,8 6 82 29 0,12 111613 0580 69,—

5,9 6 82 30 0,12 111613 0590 69,—

6 6 82 30 0,12 111613 0600 69,—

6,1 8 88 31 0,14 111613 0610 77,50

6,2 8 88 31 0,14 111613 0620 77,50

6,3 8 88 32 0,14 111613 0630 77,50

6,4 8 88 32 0,14 111613 0640 77,50

6,5 8 88 33 0,14 111613 0650 77,50

6,6 8 88 33 0,14 111613 0660 77,50

6,7 8 88 34 0,14 111613 0670 77,50

6,8 8 88 34 0,14 111613 0680 77,50

6,9 8 88 35 0,14 111613 0690 77,50

7 8 88 35 0,14 111613 0700 77,50

7,1 8 94 36 0,16 111613 0710 77,50

7,2 8 94 36 0,16 111613 0720 77,50

7,3 8 94 37 0,16 111613 0730 77,50

7,4 8 94 37 0,16 111613 0740 77,50

7,45 8 94 38 0,16 111613 0745 77,50

7,5 8 94 38 0,16 111613 0750 77,50

7,55 8 94 38 0,16 111613 0755 81,50

7,6 8 94 38 0,16 111613 0760 81,50

7,7 8 94 39 0,16 111613 0770 81,50

7,8 8 94 39 0,16 111613 0780 81,50

7,9 8 94 40 0,16 111613 0790 81,50

8 8 94 40 0,16 111613 0800 81,50

8,1 10 101 41 0,18 111613 0810 97,—

8,2 10 101 41 0,18 111613 0820 97,—

8,3 10 101 42 0,18 111613 0830 97,—

8,4 10 101 42 0,18 111613 0840 97,—

8,5 10 101 43 0,18 111613 0850 97,—

8,6 10 101 43 0,18 111613 0860 97,—

8,7 10 101 44 0,18 111613 0870 97,—

8,8 10 101 44 0,18 111613 0880 97,—

8,9 10 101 45 0,18 111613 0890 97,—

9 10 101 45 0,18 111613 0900 97,—

9,1 10 106 46 0,20 111613 0910 97,—

9,2 10 106 46 0,20 111613 0920 97,—

9,3 10 106 47 0,20 111613 0930 97,—

9,4 10 106 47 0,20 111613 0940 97,—

9,5 10 106 48 0,20 111613 0950 97,—

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,55 10 106 48 0,20 111613 0955 99,50

9,6 10 106 48 0,20 111613 0960 99,50

9,7 10 106 49 0,20 111613 0970 99,50

9,8 10 106 49 0,20 111613 0980 99,50

9,9 10 106 50 0,20 111613 0990 99,50

10 10 106 50 0,20 111613 1000 99,50

10,1 12 113 51 0,22 111613 1010 112,—

10,2 12 113 51 0,22 111613 1020 112,—

10,3 12 113 52 0,22 111613 1030 112,—

10,4 12 113 52 0,22 111613 1040 112,—

10,5 12 113 53 0,22 111613 1050 112,—

10,6 12 113 53 0,22 111613 1060 112,—

10,7 12 113 54 0,22 111613 1070 112,—

10,8 12 113 54 0,22 111613 1080 112,—

10,9 12 113 55 0,22 111613 1090 112,—

11 12 113 55 0,22 111613 1100 112,—

11,1 12 120 56 0,24 111613 1110 112,—

11,2 12 120 56 0,24 111613 1120 112,—

11,3 12 120 57 0,24 111613 1130 112,—

11,4 12 120 57 0,24 111613 1140 112,—

11,5 12 120 58 0,24 111613 1150 112,—

11,6 12 120 58 0,24 111613 1160 114,—

11,7 12 120 59 0,24 111613 1170 114,—

11,8 12 120 59 0,24 111613 1180 114,—

11,9 12 120 60 0,24 111613 1190 114,—

12 12 120 60 0,24 111613 1200 114,—

12,1 14 128 61 0,26 111613 1210 126,—

12,5 14 128 63 0,26 111613 1250 126,—

12,8 14 128 64 0,26 111613 1280 126,—

13 14 128 65 0,26 111613 1300 126,—

13,1 14 134 66 0,28 111613 1310 126,—

13,2 14 134 67 0,28 111613 1320 126,—

13,3 14 134 68 0,28 111613 1330 126,—

13,43 14 134 68 0,28 111613 1343 126,—

13,5 14 134 68 0,28 111613 1350 126,—

13,55 14 134 68 0,28 111613 1355 129,—

13,6 14 134 68 0,28 111613 1360 129,—

14 14 134 70 0,28 111613 1400 129,—

14,5 16 140 73 0,28 111613 1450 142,—

15 16 140 75 0,28 111613 1500 142,—

15,1 16 145 76 0,28 111613 1510 142,—

15,3 16 145 77 0,28 111613 1530 142,—

15,5 16 145 78 0,28 111613 1550 142,—

15,55 16 145 78 0,28 111613 1555 145,—

16 16 145 80 0,30 111613 1600 145,—

16,5 18 150 83 0,30 111613 1650 210,—

16,7 18 150 84 0,30 111613 1670 210,—

17 18 150 85 0,30 111613 1700 210,—

17,3 18 155 87 0,30 111613 1730 210,—

17,5 18 155 88 0,30 111613 1750 210,—

17,55 18 155 88 0,30 111613 1755 214,—

18 18 155 90 0,32 111613 1800 214,—

18,5 20 160 93 0,32 111613 1850 276,—

18,7 20 160 94 0,32 111613 1870 276,—

19 20 160 95 0,34 111613 1900 276,—

19,3 20 165 97 0,34 111613 1930 276,—

19,5 20 165 98 0,34 111613 1950 276,—

19,55 20 165 98 0,34 111613 1955 278,—

20 20 165 100 0,36 111613 2000 278,—
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Punta elicoidale VHM

• sim. DIN 338
• 111010.... Affilatura a spoglie, punta da ∅ 2,0 mm
• 111011.... Affilatura a spoglie, punta da ∅ 2,0 mm, rivestimento in TiN
• 111012.... Affilatura a spoglie, punta da ∅ 2,0 mm, rivestimento in TiAlN

                      

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

111010....                   

80 50-70 50 25   70-90 80 15-20   200 150 70-120  20   

111011....                   

80-90 70-80 55 27   70-102 80 17-22   230 135 135-205  22   

111012....                   

90-100 80-90 65 30 30  80-115 90 20-25 20  260 155 100  25   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

             

D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

1 34 12 0,02 10 111010 0100 5,50 10 111011 0100 8,55 10 111012 0100 8,95

1,1 36 14 0,02 10 111010 0110 5,50 10 111011 0110 8,55 10 111012 0110 8,95

1,2 38 16 0,02 10 111010 0120 5,50 10 111011 0120 8,55 10 111012 0120 8,95

1,3 38 16 0,02 10 111010 0130 5,50 10 111011 0130 8,55 10 111012 0130 8,95

1,4 40 18 0,02 10 111010 0140 5,50 10 111011 0140 8,55 10 111012 0140 8,95

1,5 40 18 0,02 10 111010 0150 5,50 10 111011 0150 8,55 10 111012 0150 8,95

1,6 43 20 0,02 10 111010 0160 6,35 10 111011 0160 9,70 10 111012 0160 10,60

1,7 43 20 0,02 10 111010 0170 6,35 10 111011 0170 9,70 10 111012 0170 10,60

1,8 46 22 0,02 10 111010 0180 6,85 10 111011 0180 10,25 10 111012 0180 12,—

1,9 46 22 0,02 10 111010 0190 6,85 10 111011 0190 10,25 10 111012 0190 12,—

2 49 24 0,02 10 111010 0200 6,85 10 111011 0200 10,25 10 111012 0200 12,—

2,1 49 24 0,03 1 111010 0210 8,85 1 111011 0210 13,15 1 111012 0210 13,20

2,2 53 27 0,03 1 111010 0220 8,85 1 111011 0220 13,15 1 111012 0220 13,20

2,3 53 27 0,03 1 111010 0230 8,85 1 111011 0230 13,15 1 111012 0230 13,20

2,4 57 30 0,03 1 111010 0240 8,85 1 111011 0240 13,15 1 111012 0240 13,20

2,5 57 30 0,07 1 111010 0250 8,85 1 111011 0250 13,15 1 111012 0250 13,20

2,6 57 30 0,07 1 111010 0260 12,— 1 111011 0260 17,10 1 111012 0260 15,10

2,7 61 33 0,07 1 111010 0270 12,— 1 111011 0270 17,10 1 111012 0270 15,10

2,8 61 33 0,07 1 111010 0280 12,— 1 111011 0280 17,10 1 111012 0280 15,10

2,9 61 33 0,07 1 111010 0290 12,— 1 111011 0290 17,10 1 111012 0290 15,10

3 61 33 0,07 1 111010 0300 12,65 1 111011 0300 19,— 1 111012 0300 18,80

3,1 65 36 0,07 1 111010 0310 12,65 1 111011 0310 19,— 1 111012 0310 18,80

3,2 65 36 0,07 1 111010 0320 12,65 1 111011 0320 19,— 1 111012 0320 18,80

3,3 65 36 0,07 1 111010 0330 12,65 1 111011 0330 19,— 1 111012 0330 18,80

3,4 70 39 0,07 1 111010 0340 12,65 1 111011 0340 19,— 1 111012 0340 18,80

3,5 70 39 0,07 1 111010 0350 13,30 1 111011 0350 19,90 1 111012 0350 20,50

3,6 70 39 0,07 1 111010 0360 13,30 1 111011 0360 19,90 1 111012 0360 20,50

3,7 70 39 0,07 1 111010 0370 13,30 1 111011 0370 19,90 1 111012 0370 20,50

3,8 75 43 0,07 1 111010 0380 14,40 1 111011 0380 21,60 1 111012 0380 22,70

3,9 75 43 0,07 1 111010 0390 14,40 1 111011 0390 21,60 1 111012 0390 22,70

4 75 43 0,07 1 111010 0400 14,40 1 111011 0400 21,60 1 111012 0400 22,70

4,1 75 43 0,07 1 111010 0410 14,40 1 111011 0410 21,60 1 111012 0410 22,70

4,2 75 43 0,07 1 111010 0420 14,40 1 111011 0420 21,60 1 111012 0420 22,70

4,3 80 47 0,07 1 111010 0430 18,90 1 111011 0430 28,60 1 111012 0430 25,40

4,4 80 47 0,07 1 111010 0440 18,90 1 111011 0440 28,60 1 111012 0440 25,40

4,5 80 47 0,07 1 111010 0450 18,90 1 111011 0450 28,60 1 111012 0450 25,40

4,6 80 47 0,07 1 111010 0460 20,40 1 111011 0460 30,60 1 111012 0460 26,70

4,7 80 47 0,07 1 111010 0470 20,40 1 111011 0470 30,60 1 111012 0470 26,70
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D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

4,8 86 52 0,07 1 111010 0480 20,40 1 111011 0480 30,60 1 111012 0480 26,70

4,9 86 52 0,07 1 111010 0490 20,40 1 111011 0490 30,60 1 111012 0490 26,70

5 86 52 0,07 1 111010 0500 20,40 1 111011 0500 30,60 1 111012 0500 26,70

5,1 86 52 0,10 1 111010 0510 23,— 1 111011 0510 40,70 1 111012 0510 34,—

5,2 86 52 0,10 1 111010 0520 23,— 1 111011 0520 40,70 1 111012 0520 34,—

5,3 86 52 0,10 1 111010 0530 23,— 1 111011 0530 40,70 1 111012 0530 34,—

5,4 93 57 0,10 1 111010 0540 27,30 1 111011 0540 40,70 1 111012 0540 37,10

5,5 93 57 0,10 1 111010 0550 27,30 1 111011 0550 40,70 1 111012 0550 37,10

5,6 93 57 0,10 1 111010 0560 27,30 1 111011 0560 40,70 1 111012 0560 37,10

5,7 93 57 0,10 1 111010 0570 27,30 1 111011 0570 40,70 1 111012 0570 37,10

5,8 93 57 0,10 1 111010 0580 27,30 1 111011 0580 40,70 1 111012 0580 37,10

5,9 93 57 0,10 1 111010 0590 27,30 1 111011 0590 40,70 1 111012 0590 37,10

6 93 57 0,10 1 111010 0600 27,30 1 111011 0600 40,70 1 111012 0600 37,10

6,1 101 63 0,10 1 111010 0610 32,80 1 111011 0610 49,30 1 111012 0610 44,40

6,2 101 63 0,10 1 111010 0620 32,80 1 111011 0620 49,30 1 111012 0620 44,40

6,3 101 63 0,10 1 111010 0630 32,80 1 111011 0630 49,30 1 111012 0630 44,40

6,4 101 63 0,10 1 111010 0640 32,80 1 111011 0640 49,30 1 111012 0640 44,40

6,5 101 63 0,10 1 111010 0650 32,80 1 111011 0650 49,30 1 111012 0650 44,40

6,6 101 63 0,10 1 111010 0660 38,30 1 111011 0660 58,50 1 111012 0660 52,—

6,7 101 63 0,10 1 111010 0670 38,30 1 111011 0670 58,50 1 111012 0670 52,—

6,8 109 69 0,10 1 111010 0680 38,30 1 111011 0680 58,50 1 111012 0680 52,—

6,9 109 69 0,10 1 111010 0690 38,30 1 111011 0690 58,50 1 111012 0690 52,—

7 109 69 0,10 1 111010 0700 38,30 1 111011 0700 58,50 1 111012 0700 52,—

7,1 109 69 0,10 1 111010 0710 40,10 1 111011 0710 61,— 1 111012 0710 56,—

7,2 109 69 0,10 1 111010 0720 40,10 1 111011 0720 61,— 1 111012 0720 56,—

7,3 109 69 0,10 1 111010 0730 40,10 1 111011 0730 61,— 1 111012 0730 56,—

7,4 109 69 0,10 1 111010 0740 40,10 1 111011 0740 61,— 1 111012 0740 56,—

7,5 109 69 0,10 1 111010 0750 40,10 1 111011 0750 61,— 1 111012 0750 56,—

7,6 117 75 0,10 1 111010 0760 44,80 1 111011 0760 68,50 1 111012 0760 59,50

7,7 117 75 0,10 1 111010 0770 44,80 1 111011 0770 68,50 1 111012 0770 59,50

7,8 117 75 0,10 1 111010 0780 44,80 1 111011 0780 68,50 1 111012 0780 59,50

7,9 117 75 0,10 1 111010 0790 44,80 1 111011 0790 68,50 1 111012 0790 59,50

8 117 75 0,10 1 111010 0800 44,80 1 111011 0800 68,50 1 111012 0800 59,50

8,1 117 75 0,14 1 111010 0810 52,50 1 111011 0810 79,50 1 111012 0810 72,—

8,2 117 75 0,14 1 111010 0820 52,50 1 111011 0820 79,50 1 111012 0820 72,—

8,3 117 75 0,14 1 111010 0830 52,50 1 111011 0830 79,50 1 111012 0830 72,—

8,4 117 75 0,14 1 111010 0840 52,50 1 111011 0840 79,50 1 111012 0840 72,—

8,5 117 75 0,14 1 111010 0850 52,50 1 111011 0850 79,50 1 111012 0850 72,—

8,6 125 81 0,14 1 111010 0860 56,50 1 111011 0860 87,— 1 111012 0860 83,50

8,7 125 81 0,14 1 111010 0870 56,50 1 111011 0870 87,— 1 111012 0870 83,50

8,8 125 81 0,14 1 111010 0880 56,50 1 111011 0880 87,— 1 111012 0880 83,50

8,9 125 81 0,14 1 111010 0890 56,50 1 111011 0890 87,— 1 111012 0890 83,50

9 125 81 0,14 1 111010 0900 56,50 1 111011 0900 87,— 1 111012 0900 83,50

9,1 125 81 0,14 1 111010 0910 66,50 1 111011 0910 101,— 1 111012 0910 93,—

9,2 125 81 0,14 1 111010 0920 66,50 1 111011 0920 101,— 1 111012 0920 93,—

9,3 125 81 0,14 1 111010 0930 66,50 1 111011 0930 101,— 1 111012 0930 93,—

9,4 125 81 0,14 1 111010 0940 66,50 1 111011 0940 101,— 1 111012 0940 93,—

9,5 125 81 0,14 1 111010 0950 66,50 1 111011 0950 101,— 1 111012 0950 93,—

9,6 133 87 0,14 1 111010 0960 66,50 1 111011 0960 101,— 1 111012 0960 93,—

9,7 133 87 0,14 1 111010 0970 66,50 1 111011 0970 101,— 1 111012 0970 93,—

9,8 133 87 0,14 1 111010 0980 66,50 1 111011 0980 101,— 1 111012 0980 93,—

9,9 133 87 0,14 1 111010 0990 66,50 1 111011 0990 101,— 1 111012 0990 93,—

10 133 87 0,14 1 111010 1000 66,50 1 111011 1000 101,— 1 111012 1000 93,—

10,2 133 87 0,14 1 111010 1020 80,50 1 111011 1020 122,— 1 111012 1020 104,—

10,5 133 87 0,14 1 111010 1050 80,50 1 111011 1050 122,— 1 111012 1050 104,—

11 142 94 0,14 1 111010 1100 99,— 1 111011 1100 151,— 1 111012 1100 139,—

11,5 142 94 0,14 1 111010 1150 116,— 1 111011 1150 166,— 1 111012 1150 148,—

12 151 101 0,14 1 111010 1200 116,— 1 111011 1200 170,— 1 111012 1200 163,—

13 151 101 0,18 1 111010 1300 140,— 1 111011 1300 194,— 1 111012 1300 189,—
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HA

 

HB

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 5D senza raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte serraggio o mandrini 
di serraggio a blocco idraulico

• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• Nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per prestazioni elevate
• La finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata
• senza raffreddamento interno

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
110-145 85-110 55-85 40 45 30 125-155 120 35-40 30 25 260 180 125  40-55 25-35 25

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

1 4 55 8 0,03 111566 0100 57,—   

1,1 4 55 12 0,03 111566 0110 57,—   

1,2 4 55 12 0,03 111566 0120 57,—   

1,3 4 55 12 0,03 111566 0130 57,—   

1,4 4 55 12 0,04 111566 0140 57,—   

1,5 4 55 12 0,04 111566 0150 57,—   

1,6 4 55 16 0,04 111566 0160 57,—   

1,7 4 55 16 0,04 111566 0170 57,—   

1,8 4 55 16 0,05 111566 0180 57,—   

1,9 4 55 16 0,05 111566 0190 57,—   

2 4 57 21 0,05 111566 0200 57,—   

2,05 4 57 21 0,05 111566 0205 59,—   

2,1 4 57 21 0,05 111566 0210 59,—   

2,2 4 57 21 0,06 111566 0220 59,—   

2,3 4 57 21 0,06 111566 0230 59,—   

2,4 4 57 21 0,06 111566 0240 59,—   

2,5 4 57 21 0,06 111566 0250 59,—   

3 6 66 28 0,08 111566 0300 59,— 111567 0300 59,—

3,1 6 66 28 0,08 111566 0310 61,— 111567 0310 61,—

3,2 6 66 28 0,08 111566 0320 61,— 111567 0320 61,—

3,25 6 66 28 0,08 111566 0325 61,— 111567 0325 61,—

3,3 6 66 28 0,08 111566 0330 61,— 111567 0330 61,—

3,4 6 66 28 0,09 111566 0340 61,— 111567 0340 61,—

3,5 6 66 28 0,09 111566 0350 61,— 111567 0350 61,—

3,6 6 66 28 0,09 111566 0360 61,— 111567 0360 61,—

3,7 6 66 28 0,09 111566 0370 61,— 111567 0370 61,—

3,8 6 74 36 0,10 111566 0380 61,— 111567 0380 61,—

3,9 6 74 36 0,10 111566 0390 61,— 111567 0390 61,—

4 6 74 36 0,10 111566 0400 61,— 111567 0400 61,—

4,1 6 74 36 0,10 111566 0410 61,— 111567 0410 61,—

4,2 6 74 36 0,11 111566 0420 61,— 111567 0420 61,—

4,3 6 74 36 0,11 111566 0430 61,— 111567 0430 61,—

4,4 6 74 36 0,11 111566 0440 61,— 111567 0440 61,—

4,5 6 74 36 0,11 111566 0450 61,— 111567 0450 61,—

4,6 6 74 36 0,12 111566 0460 61,— 111567 0460 61,—

4,65 6 74 36 0,12 111566 0465 61,— 111567 0465 61,—

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

4,7 6 74 36 0,12 111566 0470 61,— 111567 0470 61,—

4,8 6 82 44 0,12 111566 0480 61,— 111567 0480 61,—

4,9 6 82 44 0,12 111566 0490 61,— 111567 0490 61,—

5 6 82 44 0,13 111566 0500 61,— 111567 0500 61,—

5,1 6 82 44 0,13 111566 0510 62,— 111567 0510 62,—

5,2 6 82 44 0,13 111566 0520 62,— 111567 0520 62,—

5,3 6 82 44 0,13 111566 0530 62,— 111567 0530 62,—

5,4 6 82 44 0,14 111566 0540 62,— 111567 0540 62,—

5,5 6 82 44 0,14 111566 0550 62,— 111567 0550 62,—

5,55 6 82 44 0,14 111566 0555 62,— 111567 0555 62,—

5,6 6 82 44 0,14 111566 0560 62,— 111567 0560 62,—

5,65 6 82 44 0,14 111566 0565 62,— 111567 0565 62,—

5,7 6 82 44 0,14 111566 0570 62,— 111567 0570 62,—

5,8 6 82 44 0,15 111566 0580 62,— 111567 0580 62,—

5,9 6 82 44 0,15 111566 0590 62,— 111567 0590 62,—

6 6 82 44 0,15 111566 0600 62,— 111567 0600 62,—

6,1 8 91 53 0,15 111566 0610 67,— 111567 0610 67,—

6,2 8 91 53 0,16 111566 0620 67,— 111567 0620 67,—

6,3 8 91 53 0,16 111566 0630 67,— 111567 0630 67,—

6,4 8 91 53 0,16 111566 0640 67,— 111567 0640 67,—

6,5 8 91 53 0,16 111566 0650 67,— 111567 0650 67,—

6,6 8 91 53 0,17 111566 0660 67,— 111567 0660 67,—

6,7 8 91 53 0,17 111566 0670 67,— 111567 0670 67,—

6,8 8 91 53 0,17 111566 0680 67,— 111567 0680 67,—

6,9 8 91 53 0,17 111566 0690 67,— 111567 0690 67,—

7 8 91 53 0,18 111566 0700 67,— 111567 0700 67,—

7,1 8 91 53 0,18 111566 0710 69,— 111567 0710 69,—

7,2 8 91 53 0,18 111566 0720 69,— 111567 0720 69,—

7,3 8 91 53 0,18 111566 0730 69,— 111567 0730 69,—

7,4 8 91 53 0,19 111566 0740 69,— 111567 0740 69,—

7,5 8 91 53 0,19 111566 0750 69,— 111567 0750 69,—

7,55 8 91 53 0,19 111566 0755 69,— 111567 0755 69,—

7,6 8 91 53 0,19 111566 0760 69,— 111567 0760 69,—

7,65 8 91 53 0,19 111566 0765 69,— 111567 0765 69,—

7,7 8 91 53 0,19 111566 0770 69,— 111567 0770 69,—

7,8 8 91 53 0,20 111566 0780 69,— 111567 0780 69,—

1111 1111
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

7,9 8 91 53 0,20 111566 0790 69,— 111567 0790 69,—

8 8 91 53 0,20 111566 0800 69,— 111567 0800 69,—

8,1 10 103 61 0,20 111566 0810 79,— 111567 0810 79,—

8,2 10 103 61 0,21 111566 0820 79,— 111567 0820 79,—

8,3 10 103 61 0,21 111566 0830 79,— 111567 0830 79,—

8,4 10 103 61 0,21 111566 0840 79,— 111567 0840 79,—

8,5 10 103 61 0,21 111566 0850 79,— 111567 0850 79,—

8,6 10 103 61 0,22 111566 0860 79,— 111567 0860 79,—

8,7 10 103 61 0,22 111566 0870 79,— 111567 0870 79,—

8,8 10 103 61 0,22 111566 0880 79,— 111567 0880 79,—

8,9 10 103 61 0,22 111566 0890 79,— 111567 0890 79,—

9 10 103 61 0,23 111566 0900 79,— 111567 0900 79,—

9,1 10 103 61 0,23 111566 0910 80,— 111567 0910 80,—

9,2 10 103 61 0,23 111566 0920 80,— 111567 0920 80,—

9,3 10 103 61 0,23 111566 0930 80,— 111567 0930 80,—

9,4 10 103 61 0,24 111566 0940 80,— 111567 0940 80,—

9,5 10 103 61 0,24 111566 0950 80,— 111567 0950 80,—

9,6 10 103 61 0,24 111566 0960 80,— 111567 0960 80,—

9,7 10 103 61 0,24 111566 0970 80,— 111567 0970 80,—

9,8 10 103 61 0,25 111566 0980 80,— 111567 0980 80,—

9,9 10 103 61 0,25 111566 0990 80,— 111567 0990 80,—

10 10 103 61 0,25 111566 1000 80,— 111567 1000 80,—

10,1 12 118 71 0,25 111566 1010 112,— 111567 1010 112,—

10,2 12 118 71 0,26 111566 1020 112,— 111567 1020 112,—

10,3 12 118 71 0,26 111566 1030 112,— 111567 1030 112,—

10,4 12 118 71 0,26 111566 1040 112,— 111567 1040 112,—

10,5 12 118 71 0,26 111566 1050 112,— 111567 1050 112,—

10,6 12 118 71 0,27 111566 1060 112,— 111567 1060 112,—

10,7 12 118 71 0,27 111566 1070 112,— 111567 1070 112,—

10,8 12 118 71 0,27 111566 1080 112,— 111567 1080 112,—

10,9 12 118 71 0,27 111566 1090 112,— 111567 1090 112,—

11 12 118 71 0,28 111566 1100 112,— 111567 1100 112,—

11,1 12 118 71 0,28 111566 1110 114,— 111567 1110 114,—

11,2 12 118 71 0,28 111566 1120 114,— 111567 1120 114,—

11,3 12 118 71 0,28 111566 1130 114,— 111567 1130 114,—

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 

1000 N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

11,4 12 118 71 0,29 111566 1140 114,— 111567 1140 114,—

11,5 12 118 71 0,29 111566 1150 114,— 111567 1150 114,—

11,6 12 118 71 0,29 111566 1160 114,— 111567 1160 114,—

11,7 12 118 71 0,29 111566 1170 114,— 111567 1170 114,—

11,8 12 118 71 0,30 111566 1180 114,— 111567 1180 114,—

11,9 12 118 71 0,30 111566 1190 114,— 111567 1190 114,—

12 12 118 71 0,30 111566 1200 114,— 111567 1200 114,—

12,1 14 124 77 0,30 111566 1210 146,— 111567 1210 146,—

12,2 14 124 77 0,31 111566 1220 146,— 111567 1220 146,—

12,5 14 124 77 0,31 111566 1250 146,— 111567 1250 146,—

12,8 14 124 77 0,32 111566 1280 146,— 111567 1280 146,—

13 14 124 77 0,33 111566 1300 146,— 111567 1300 146,—

13,2 14 124 77 0,33 111566 1320 149,— 111567 1320 149,—

13,5 14 124 77 0,34 111566 1350 149,— 111567 1350 149,—

13,8 14 124 77 0,35 111566 1380 149,— 111567 1380 149,—

14 14 124 77 0,35 111566 1400 149,— 111567 1400 149,—

14,2 16 133 83 0,36 111566 1420 178,— 111567 1420 178,—

14,4 16 133 83 0,36 111566 1440 178,— 111567 1440 178,—

14,5 16 133 83 0,36 111566 1450 178,— 111567 1450 178,—

14,8 16 133 83 0,37 111566 1480 178,— 111567 1480 178,—

15 16 133 83 0,38 111566 1500 178,— 111567 1500 178,—

15,2 16 133 83 0,38 111566 1520 178,— 111567 1520 178,—

15,5 16 133 83 0,39 111566 1550 178,— 111567 1550 178,—

15,8 16 133 83 0,40 111566 1580 178,— 111567 1580 178,—

16 16 133 83 0,40 111566 1600 178,— 111567 1600 178,—

16,5 18 143 93 0,41 111566 1650 314,— 111567 1650 314,—

17 18 143 93 0,43 111566 1700 314,— 111567 1700 314,—

17,5 18 143 93 0,44 111566 1750 314,— 111567 1750 314,—

18 18 143 93 0,45 111566 1800 314,— 111567 1800 314,—

18,5 20 153 101 0,46 111566 1850 314,— 111567 1850 314,—

18,9 20 153 101 0,47 111566 1890 314,— 111567 1890 314,—

19 20 153 101 0,48 111566 1900 314,— 111567 1900 314,—

19,5 20 153 101 0,49 111566 1950 314,— 111567 1950 314,—

20 20 153 101 0,50 111566 2000 314,— 111567 2000 314,—

1111 1111

                        

 

HB con canale di raffreddamento

Punta ad alte prestazioni VHM TiNplus HPC 5D con raffreddamento interno

• nuovo design della geometria con nucleo rinforzato e punta speciale
• Materiale di taglio VHM a grana ultrafine TiNplus (TiAlN+TiN)
• rivestimento moderno in materiale resistente multistrato per una maggiore 

durata d’esercizio e una migliore rimozione dei trucioli
• elevata precisione di centraggio
• per impiego universale
• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a 

forte serraggio o mandrini di serraggio a blocco idraulico
• con raffreddamento interno
• Versioni con codolo fino a Ø 2,9 mm HA, da Ø 3,0 mm HB

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

110-150 75-110 60-95 40 50 40 145 110 36-40 36 32 230-280 200 110  50 32  

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1 3 55 10 0,03 111512 0010 48,40

1,1 3 55 12 0,03 111512 0011 48,40

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,2 3 55 12 0,03 111512 0012 48,40

1,3 3 55 12 0,03 111512 0013 48,40

1156
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D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

1,4 3 55 12 0,04 111512 0014 48,40

1,5 3 55 12 0,04 111512 0015 48,40

1,6 3 55 16 0,04 111512 0016 48,40

1,7 3 55 16 0,04 111512 0017 48,40

1,8 3 55 16 0,05 111512 0018 48,40

1,9 3 55 16 0,05 111512 0019 48,40

2 3 57 16 0,05 111512 0020 48,40

2,1 3 57 21 0,05 111512 0021 48,40

2,2 3 57 21 0,06 111512 0022 48,40

2,3 3 57 21 0,06 111512 0023 48,40

2,4 3 57 21 0,06 111512 0024 48,40

2,5 3 57 21 0,06 111512 0025 48,40

2,6 3 57 21 0,07 111512 0026 48,40

2,7 3 57 21 0,07 111512 0027 48,40

2,8 3 57 21 0,07 111512 0028 48,40

2,9 3 57 21 0,07 111512 0029 48,40

3 6 66 28 0,11 111512 0030 44,30

3,1 6 66 28 0,11 111512 0031 44,30

3,2 6 66 28 0,11 111512 0032 44,30

3,25 6 66 28 0,11 111512 0325 44,30

3,3 6 66 28 0,11 111512 0033 44,30

3,4 6 66 28 0,11 111512 0034 44,30

3,5 6 66 28 0,16 111512 0035 44,30

3,6 6 66 28 0,16 111512 0036 44,30

3,7 6 66 28 0,16 111512 0037 44,30

3,8 6 74 36 0,16 111512 0038 44,30

3,9 6 74 36 0,16 111512 0039 44,30

4 6 74 36 0,16 111512 0040 44,30

4,1 6 74 36 0,16 111512 0041 44,30

4,2 6 74 36 0,16 111512 0042 44,30

4,3 6 74 36 0,16 111512 0043 44,30

4,4 6 74 36 0,16 111512 0044 44,30

4,5 6 74 36 0,16 111512 0045 44,30

4,6 6 74 36 0,16 111512 0046 44,30

4,65 6 74 36 0,16 111512 0465 44,30

4,7 6 74 36 0,16 111512 0047 44,30

4,8 6 82 44 0,16 111512 0048 44,30

4,9 6 82 44 0,16 111512 0049 44,30

5 6 82 44 0,16 111512 0050 44,30

5,1 6 82 44 0,16 111512 0051 44,30

5,2 6 82 44 0,16 111512 0052 44,30

5,3 6 82 44 0,16 111512 0053 44,30

5,4 6 82 44 0,16 111512 0054 44,30

5,5 6 82 44 0,20 111512 0055 44,30

5,55 6 82 44 0,20 111512 0555 44,30

5,6 6 82 44 0,20 111512 0056 44,30

5,7 6 82 44 0,20 111512 0057 44,30

5,8 6 82 44 0,20 111512 0058 44,30

5,9 6 82 44 0,20 111512 0059 44,30

6 6 82 44 0,20 111512 0060 44,30

6,1 8 91 53 0,20 111512 0061 51,—

6,2 8 91 53 0,20 111512 0062 51,—

6,3 8 91 53 0,20 111512 0063 51,—

6,4 8 91 53 0,20 111512 0064 51,—

6,5 8 91 53 0,20 111512 0065 51,—

6,6 8 91 53 0,20 111512 0066 51,—

6,7 8 91 53 0,20 111512 0067 51,—

6,8 8 91 53 0,20 111512 0068 51,—

6,9 8 91 53 0,20 111512 0069 51,—

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7 8 91 53 0,20 111512 0070 51,—

7,1 8 91 53 0,25 111512 0071 51,—

7,2 8 91 53 0,25 111512 0072 51,—

7,3 8 91 53 0,25 111512 0073 51,—

7,4 8 91 53 0,25 111512 0074 51,—

7,5 8 91 53 0,25 111512 0075 51,—

7,6 8 91 53 0,25 111512 0076 51,—

7,7 8 91 53 0,25 111512 0077 51,—

7,8 8 91 53 0,25 111512 0078 51,—

7,9 8 91 53 0,25 111512 0079 51,—

8 8 91 53 0,25 111512 0080 51,—

8,1 10 103 61 0,25 111512 0081 57,40

8,2 10 103 61 0,25 111512 0082 57,40

8,3 10 103 61 0,25 111512 0083 57,40

8,4 10 103 61 0,25 111512 0084 57,40

8,5 10 103 61 0,25 111512 0085 57,40

8,6 10 103 61 0,25 111512 0086 57,40

8,7 10 103 61 0,25 111512 0087 57,40

8,8 10 103 61 0,25 111512 0088 57,40

8,9 10 103 61 0,25 111512 0089 57,40

9 10 103 61 0,25 111512 0090 57,40

9,1 10 103 61 0,32 111512 0091 57,40

9,2 10 103 61 0,32 111512 0092 57,40

9,3 10 103 61 0,32 111512 0093 57,40

9,4 10 103 61 0,32 111512 0094 57,40

9,5 10 103 61 0,32 111512 0095 57,40

9,6 10 103 61 0,32 111512 0096 57,40

9,7 10 103 61 0,32 111512 0097 57,40

9,8 10 103 61 0,32 111512 0098 57,40

9,9 10 103 61 0,32 111512 0099 57,40

10 10 103 61 0,32 111512 0100 57,40

10,1 12 118 71 0,32 111512 0101 80,60

10,2 12 118 71 0,32 111512 0102 80,60

10,3 12 118 71 0,32 111512 0103 80,60

10,4 12 118 71 0,32 111512 0104 80,60

10,5 12 118 71 0,32 111512 0105 80,60

10,8 12 118 71 0,32 111512 0108 80,60

11 12 118 71 0,32 111512 0110 80,60

11,1 12 118 71 0,32 111512 0111 80,60

11,2 12 118 71 0,32 111512 0112 80,60

11,3 12 118 71 0,32 111512 0113 80,60

11,5 12 118 71 0,32 111512 0115 80,60

11,8 12 118 71 0,32 111512 0118 80,60

12 12 118 71 0,32 111512 0120 80,60

12,2 14 124 77 0,32 111512 0122 80,60

12,5 14 124 77 0,32 111512 0125 110,—

12,8 14 124 77 0,32 111512 0128 110,—

13 14 124 77 0,32 111512 0130 110,—

13,5 14 124 77 0,32 111512 0135 110,—

13,8 14 124 77 0,32 111512 0138 110,—

13,9 14 124 77 0,32 111512 0139 110,—

14 14 124 77 0,32 111512 0140 110,—

14,2 16 133 83 0,32 111512 0142 141,50

14,5 16 133 83 0,32 111512 0145 141,50

14,8 16 133 83 0,32 111512 0148 141,50

15 16 133 83 0,32 111512 0150 141,50

15,2 16 133 83 0,40 111512 0152 141,50

15,5 16 133 83 0,40 111512 0155 141,50

15,7 16 133 83 0,40 111512 0157 141,50

1156
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HA

 

HB

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 5D con raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte serraggio o mandrini 
di serraggio a blocco idraulico

• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per prestazioni elevate
• la finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata
• con raffreddamento interno

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
120-170 85-120 65-105 45 55 44 160 120 40-45 40 35 260-310 220 125  55 35 30

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

1 4 55 8 0,03 111568 0100 72,—   

1,1 4 55 12 0,03 111568 0110 72,—   

1,2 4 55 12 0,03 111568 0120 72,—   

1,3 4 55 12 0,03 111568 0130 72,—   

1,4 4 55 12 0,04 111568 0140 72,—   

1,5 4 55 12 0,04 111568 0150 72,—   

1,6 4 55 16 0,04 111568 0160 72,—   

1,7 4 55 16 0,04 111568 0170 72,—   

1,8 4 55 16 0,05 111568 0180 72,—   

1,9 4 55 16 0,05 111568 0190 72,—   

2,0 4 57 21 0,05 111568 0200 72,—   

2,1 4 57 21 0,05 111568 0210 72,—   

2,2 4 57 21 0,06 111568 0220 72,—   

2,3 4 57 21 0,06 111568 0230 72,—   

2,4 4 57 21 0,06 111568 0240 72,—   

2,5 4 57 21 0,06 111568 0250 72,—   

2,6 4 57 21 0,07 111568 0260 72,—   

2,7 4 57 21 0,07 111568 0270 72,—   

2,8 4 57 21 0,07 111568 0280 72,—   

2,9 4 57 21 0,07 111568 0290 72,—   

3 6 66 28 0,08 111568 0300 72,— 111569 0300 72,—

3,1 6 66 28 0,08 111568 0310 72,— 111569 0310 72,—

3,2 6 66 28 0,08 111568 0320 72,— 111569 0320 72,—

3,25 6 66 28 0,08 111568 0325 72,— 111569 0325 72,—

3,3 6 66 28 0,08 111568 0330 72,— 111569 0330 72,—

3,4 6 66 28 0,09 111568 0340 72,— 111569 0340 72,—

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

3,5 6 66 28 0,09 111568 0350 72,— 111569 0350 72,—

3,6 6 66 28 0,09 111568 0360 72,— 111569 0360 72,—

3,7 6 66 28 0,09 111568 0370 72,— 111569 0370 72,—

3,8 6 74 36 0,10 111568 0380 72,— 111569 0380 72,—

3,85 6 74 36 0,10 111568 0385 72,— 111569 0385 72,—

3,9 6 74 36 0,10 111568 0390 72,— 111569 0390 72,—

4 6 74 36 0,10 111568 0400 72,— 111569 0400 72,—

4,1 6 74 36 0,10 111568 0410 73,— 111569 0410 73,—

4,2 6 74 36 0,11 111568 0420 73,— 111569 0420 73,—

4,3 6 74 36 0,11 111568 0430 73,— 111569 0430 73,—

4,4 6 74 36 0,11 111568 0440 73,— 111569 0440 73,—

4,5 6 74 36 0,11 111568 0450 73,— 111569 0450 73,—

4,6 6 74 36 0,12 111568 0460 73,— 111569 0460 73,—

4,65 6 74 36 0,12 111568 0465 73,— 111569 0465 73,—

4,7 6 74 36 0,12 111568 0470 73,— 111569 0470 73,—

4,8 6 82 44 0,12 111568 0480 73,— 111569 0480 73,—

4,9 6 82 44 0,12 111568 0490 73,— 111569 0490 73,—

5 6 82 44 0,13 111568 0500 73,— 111569 0500 73,—

5,1 6 82 44 0,13 111568 0510 73,— 111569 0510 73,—

5,2 6 82 44 0,13 111568 0520 73,— 111569 0520 73,—

5,3 6 82 44 0,13 111568 0530 73,— 111569 0530 73,—

5,4 6 82 44 0,14 111568 0540 73,— 111569 0540 73,—

5,5 6 82 44 0,14 111568 0550 73,— 111569 0550 73,—

5,55 6 82 44 0,14 111568 0555 73,— 111569 0555 73,—

5,6 6 82 44 0,14 111568 0560 73,— 111569 0560 73,—

5,65 6 82 44 0,14 111568 0565 73,— 111569 0565 73,—

1111 1111

 

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

15,8 16 133 83 0,40 111512 0158 141,50

16 16 133 83 0,40 111512 0160 141,50

16,5 18 143 93 0,40 111512 0165 221,—

17 18 143 93 0,40 111512 0170 221,—

17,5 18 143 93 0,40 111512 0175 221,—

1156

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

18 18 143 93 0,40 111512 0180 221,—

18,5 20 153 101 0,50 111512 0185 241,—

19 20 153 101 0,50 111512 0190 241,—

19,5 20 153 101 0,50 111512 0195 241,—

20 20 153 101 0,50 111512 0200 241,—

1156
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

5,7 6 82 44 0,14 111568 0570 73,— 111569 0570 73,—

5,8 6 82 44 0,15 111568 0580 73,— 111569 0580 73,—

5,9 6 82 44 0,15 111568 0590 73,— 111569 0590 73,—

6 6 82 44 0,15 111568 0600 73,— 111569 0600 73,—

6,1 8 91 53 0,15 111568 0610 81,— 111569 0610 81,—

6,2 8 91 53 0,16 111568 0620 81,— 111569 0620 81,—

6,3 8 91 53 0,16 111568 0630 81,— 111569 0630 81,—

6,4 8 91 53 0,16 111568 0640 81,— 111569 0640 81,—

6,5 8 91 53 0,16 111568 0650 81,— 111569 0650 81,—

6,6 8 91 53 0,17 111568 0660 81,— 111569 0660 81,—

6,7 8 91 53 0,17 111568 0670 81,— 111569 0670 81,—

6,8 8 91 53 0,17 111568 0680 81,— 111569 0680 81,—

6,9 8 91 53 0,17 111568 0690 81,— 111569 0690 81,—

7 8 91 53 0,18 111568 0700 81,— 111569 0700 81,—

7,1 8 91 53 0,18 111568 0710 81,— 111569 0710 81,—

7,2 8 91 53 0,18 111568 0720 81,— 111569 0720 81,—

7,3 8 91 53 0,18 111568 0730 81,— 111569 0730 81,—

7,4 8 91 53 0,19 111568 0740 81,— 111569 0740 81,—

7,5 8 91 53 0,19 111568 0750 81,— 111569 0750 81,—

7,55 8 91 53 0,19 111568 0755 81,— 111569 0755 81,—

7,6 8 91 53 0,19 111568 0760 81,— 111569 0760 81,—

7,65 8 91 53 0,19 111568 0765 81,— 111569 0765 81,—

7,7 8 91 53 0,19 111568 0770 81,— 111569 0770 81,—

7,8 8 91 53 0,20 111568 0780 81,— 111569 0780 81,—

7,9 8 91 53 0,20 111568 0790 81,— 111569 0790 81,—

8 8 91 53 0,20 111568 0800 81,— 111569 0800 81,—

8,1 10 103 61 0,20 111568 0810 95,— 111569 0810 95,—

8,2 10 103 61 0,21 111568 0820 95,— 111569 0820 95,—

8,3 10 103 61 0,21 111568 0830 95,— 111569 0830 95,—

8,4 10 103 61 0,21 111568 0840 95,— 111569 0840 95,—

8,5 10 103 61 0,21 111568 0850 95,— 111569 0850 95,—

8,6 10 103 61 0,22 111568 0860 95,— 111569 0860 95,—

8,7 10 103 61 0,22 111568 0870 95,— 111569 0870 95,—

8,8 10 103 61 0,22 111568 0880 95,— 111569 0880 95,—

8,9 10 103 61 0,22 111568 0890 95,— 111569 0890 95,—

9 10 103 61 0,23 111568 0900 95,— 111569 0900 95,—

9,1 10 103 61 0,23 111568 0910 95,— 111569 0910 95,—

9,2 10 103 61 0,23 111568 0920 95,— 111569 0920 95,—

9,3 10 103 61 0,23 111568 0930 95,— 111569 0930 95,—

9,4 10 103 61 0,24 111568 0940 95,— 111569 0940 95,—

9,5 10 103 61 0,24 111568 0950 95,— 111569 0950 95,—

9,55 10 103 61 0,24 111568 0955 95,— 111569 0955 95,—

9,6 10 103 61 0,24 111568 0960 95,— 111569 0960 95,—

9,7 10 103 61 0,24 111568 0970 95,— 111569 0970 95,—

9,8 10 103 61 0,25 111568 0980 95,— 111569 0980 95,—

9,9 10 103 61 0,25 111568 0990 95,— 111569 0990 95,—

10 10 103 61 0,25 111568 1000 95,— 111569 1000 95,—

10,1 12 118 71 0,25 111568 1010 134,— 111569 1010 134,—

10,2 12 118 71 0,26 111568 1020 134,— 111569 1020 134,—

10,3 12 118 71 0,26 111568 1030 134,— 111569 1030 134,—

10,4 12 118 71 0,26 111568 1040 134,— 111569 1040 134,—

10,5 12 118 71 0,26 111568 1050 134,— 111569 1050 134,—

10,6 12 118 71 0,27 111568 1060 134,— 111569 1060 134,—

10,7 12 118 71 0,27 111568 1070 134,— 111569 1070 134,—

10,8 12 118 71 0,27 111568 1080 134,— 111569 1080 134,—

10,9 12 118 71 0,27 111568 1090 134,— 111569 1090 134,—

11 12 118 71 0,28 111568 1100 134,— 111569 1100 134,—

11,1 12 118 71 0,28 111568 1110 134,— 111569 1110 134,—

11,2 12 118 71 0,28 111568 1120 134,— 111569 1120 134,—

1111 1111

    

         

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 

N/mm²
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

11,3 12 118 71 0,28 111568 1130 134,— 111569 1130 134,—

11,4 12 118 71 0,29 111568 1140 134,— 111569 1140 134,—

11,5 12 118 71 0,29 111568 1150 134,— 111569 1150 134,—

11,6 12 118 71 0,29 111568 1160 134,— 111569 1160 134,—

11,7 12 118 71 0,29 111568 1170 134,— 111569 1170 134,—

11,8 12 118 71 0,30 111568 1180 134,— 111569 1180 134,—

11,9 12 118 71 0,30 111568 1190 134,— 111569 1190 134,—

12 12 118 71 0,30 111568 1200 134,— 111569 1200 134,—

12,1 14 124 77 0,30 111568 1210 180,— 111569 1210 180,—

12,2 14 124 77 0,31 111568 1220 180,— 111569 1220 180,—

12,4 14 124 77 0,31 111568 1240 180,— 111569 1240 180,—

12,5 14 124 77 0,31 111568 1250 180,— 111569 1250 180,—

12,6 14 124 77 0,32 111568 1260 180,— 111569 1260 180,—

12,8 14 124 77 0,32 111568 1280 180,— 111569 1280 180,—

13 14 124 77 0,33 111568 1300 180,— 111569 1300 180,—

13,1 14 124 77 0,33 111568 1310 180,— 111569 1310 180,—

13,2 14 124 77 0,33 111568 1320 180,— 111569 1320 180,—

13,3 14 124 77 0,33 111568 1330 180,— 111569 1330 180,—

13,5 14 124 77 0,34 111568 1350 180,— 111569 1350 180,—

13,8 14 124 77 0,35 111568 1380 180,— 111569 1380 180,—

14 14 124 77 0,35 111568 1400 180,— 111569 1400 180,—

14,2 16 133 83 0,36 111568 1420 212,— 111569 1420 212,—

14,3 16 133 83 0,36 111568 1430 212,— 111569 1430 212,—

14,4 16 133 83 0,36 111568 1440 212,— 111569 1440 212,—

14,5 16 133 83 0,36 111568 1450 212,— 111569 1450 212,—

14,8 16 133 83 0,37 111568 1480 212,— 111569 1480 212,—

15 16 133 83 0,38 111568 1500 212,— 111569 1500 212,—

15,1 16 133 83 0,38 111568 1510 212,— 111569 1510 212,—

15,2 16 133 83 0,38 111568 1520 212,— 111569 1520 212,—

15,25 16 133 83 0,38 111568 1525 212,— 111569 1525 212,—

15,3 16 133 83 0,38 111568 1530 212,— 111569 1530 212,—

15,5 16 133 83 0,39 111568 1550 212,— 111569 1550 212,—

15,8 16 133 83 0,40 111568 1580 212,— 111569 1580 212,—

16 16 133 83 0,40 111568 1600 212,— 111569 1600 212,—

16,2 18 143 93 0,41 111568 1620 338,— 111569 1620 338,—

16,3 18 143 93 0,41 111568 1630 338,— 111569 1630 338,—

16,5 18 143 93 0,41 111568 1650 338,— 111569 1650 338,—

16,8 18 143 93 0,42 111568 1680 338,— 111569 1680 338,—

17 18 143 93 0,43 111568 1700 338,— 111569 1700 338,—

17,3 18 143 93 0,43 111568 1730 338,— 111569 1730 338,—

17,5 18 143 93 0,44 111568 1750 338,— 111569 1750 338,—

18 18 143 93 0,45 111568 1800 338,— 111569 1800 338,—

18,5 20 153 101 0,46 111568 1850 358,— 111569 1850 358,—

18,9 20 153 101 0,47 111568 1890 358,— 111569 1890 358,—

19 20 153 101 0,48 111568 1900 358,— 111569 1900 358,—

19,2 20 153 101 0,48 111568 1920 374,— 111569 1920 374,—

19,3 20 153 101 0,48 111568 1930 374,— 111569 1930 374,—

19,5 20 153 101 0,49 111568 1950 374,— 111569 1950 374,—

19,7 20 153 101 0,49 111568 1970 374,— 111569 1970 374,—

20 20 153 101 0,50 111568 2000 374,— 111569 2000 374,—

1111 1111
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HA con canale di raffreddamento
 

 

HB con canale di raffreddamento
 

Punta ad alte prestazioni VHM Ultra-M

• geometria speciale, affilatura a spoglie, corsa fissa massima, alta sicurezza di processo
• Versione codolo: 

HA con canale di raffreddamento, codolo cilindrico liscio, DIN 6535 HA 
HB con canale di raffreddamento, codolo cilindrico DIN 6535 HB

• Materiale di taglio VHM rivestito TiAlN-Ultra-M
• Precisione di concentricità dell‘utensile in stato staffato max. 0,02 mm
• idoneo specialmente per acciaio inossidabile e superleghe

                        

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

   80 60 48   35 30 30        

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

3 6 66 28 0,05 111547 0030 67,— 111551 0030 67,—

3,1 6 66 28 0,05 111547 0031 67,— 111551 0031 67,—

3,2 6 66 28 0,05 111547 0032 67,— 111551 0032 67,—

3,25 6 66 28 0,05 111547 1325 67,— 111551 0325 67,—

3,3 6 66 28 0,05 111547 0033 67,— 111551 0033 67,—

3,4 6 66 28 0,05 111547 0034 67,— 111551 0034 67,—

3,5 6 66 28 0,06 111547 0035 67,— 111551 0035 67,—

3,6 6 66 28 0,06 111547 0036 67,— 111551 0036 67,—

3,7 6 66 28 0,06 111547 0037 67,— 111551 0037 67,—

3,8 6 74 36 0,06 111547 0038 67,— 111551 0038 67,—

3,9 6 74 36 0,06 111547 0039 67,— 111551 0039 67,—

4 6 74 36 0,06 111547 0040 67,— 111551 0040 67,—

4,1 6 74 36 0,06 111547 0041 67,— 111551 0041 67,—

4,2 6 74 36 0,06 111547 0042 67,— 111551 0042 67,—

4,3 6 74 36 0,06 111547 0043 67,— 111551 0043 67,—

4,4 6 74 36 0,06 111547 0044 67,— 111551 0044 67,—

4,5 6 74 36 0,06 111547 0045 67,— 111551 0045 67,—

4,6 6 74 36 0,06 111547 0046 67,— 111551 0046 67,—

4,65 6 74 36 0,06 111547 1465 67,— 111551 0465 67,—

4,7 6 74 36 0,06 111547 0047 67,— 111551 0047 67,—

4,8 6 82 44 0,06 111547 0048 67,— 111551 0048 67,—

4,9 6 82 44 0,06 111547 0049 67,— 111551 0049 67,—

5 6 82 44 0,06 111547 0050 67,— 111551 0050 67,—

5,1 6 82 44 0,06 111547 0051 67,— 111551 0051 67,—

5,2 6 82 44 0,06 111547 0052 67,— 111551 0052 67,—

5,3 6 82 44 0,06 111547 0053 67,— 111551 0053 67,—

5,4 6 82 44 0,06 111547 0054 67,— 111551 0054 67,—

5,5 6 82 44 0,08 111547 0055 67,— 111551 0055 67,—

5,55 6 82 44 0,08 111547 1555 67,— 111551 0555 67,—

5,6 6 82 44 0,08 111547 0056 67,— 111551 0056 67,—

5,7 6 82 44 0,08 111547 0057 67,— 111551 0057 67,—

5,8 6 82 44 0,08 111547 0058 67,— 111551 0058 67,—

5,9 6 82 44 0,08 111547 0059 67,— 111551 0059 67,—

6 6 82 44 0,08 111547 0060 67,— 111551 0060 67,—

6,1 8 91 53 0,08 111547 0061 74,— 111551 0061 74,—

6,2 8 91 53 0,08 111547 0062 74,— 111551 0062 74,—

6,3 8 91 53 0,08 111547 0063 74,— 111551 0063 74,—

6,4 8 91 53 0,08 111547 0064 74,— 111551 0064 74,—

1154 1154

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

6,5 8 91 53 0,08 111547 0065 74,— 111551 0065 74,—

6,6 8 91 53 0,08 111547 0066 74,— 111551 0066 74,—

6,7 8 91 53 0,08 111547 0067 74,— 111551 0067 74,—

6,8 8 91 53 0,08 111547 0068 74,— 111551 0068 74,—

6,9 8 91 53 0,08 111547 0069 74,— 111551 0069 74,—

7 8 91 53 0,08 111547 0070 74,— 111551 0070 74,—

7,1 8 91 53 0,10 111547 0071 74,— 111551 0071 74,—

7,2 8 91 53 0,10 111547 0072 74,— 111551 0072 74,—

7,3 8 91 53 0,10 111547 0073 74,— 111551 0073 74,—

7,4 8 91 53 0,10 111547 0074 74,— 111551 0074 74,—

7,5 8 91 53 0,10 111547 0075 74,— 111551 0075 74,—

7,6 8 91 53 0,10 111547 0076 74,— 111551 0076 74,—

7,7 8 91 53 0,10 111547 0077 74,— 111551 0077 74,—

7,8 8 91 53 0,10 111547 0078 74,— 111551 0078 74,—

7,9 8 91 53 0,10 111547 0079 74,— 111551 0079 74,—

8 8 91 53 0,10 111547 0080 74,— 111551 0080 74,—

8,1 10 103 61 0,10 111547 0081 89,50 111551 0081 89,50

8,2 10 103 61 0,10 111547 0082 89,50 111551 0082 89,50

8,3 10 103 61 0,10 111547 0083 89,50 111551 0083 89,50

8,4 10 103 61 0,10 111547 0084 89,50 111551 0084 89,50

8,5 10 103 61 0,10 111547 0085 89,50 111551 0085 89,50

8,6 10 103 61 0,10 111547 0086 89,50 111551 0086 89,50

8,7 10 103 61 0,10 111547 0087 89,50 111551 0087 89,50

8,8 10 103 61 0,10 111547 0088 89,50 111551 0088 89,50

8,9 10 103 61 0,10 111547 0089 89,50 111551 0089 89,50

9 10 103 61 0,10 111547 0090 89,50 111551 0090 89,50

9,1 10 103 61 0,12 111547 0091 89,50 111551 0091 89,50

9,2 10 103 61 0,12 111547 0092 89,50 111551 0092 89,50

9,3 10 103 61 0,12 111547 0093 89,50 111551 0093 89,50

9,4 10 103 61 0,12 111547 0094 89,50 111551 0094 89,50

9,5 10 103 61 0,12 111547 0095 89,50 111551 0095 89,50

9,6 10 103 61 0,12 111547 0096 89,50 111551 0096 89,50

9,7 10 103 61 0,12 111547 0097 89,50 111551 0097 89,50

9,8 10 103 61 0,12 111547 0098 89,50 111551 0098 89,50

9,9 10 103 61 0,12 111547 0099 89,50 111551 0099 89,50

10 10 103 61 0,12 111547 0100 89,50 111551 0100 89,50

10,1 12 118 71 0,12 111547 0101 130,—   

10,2 12 118 71 0,12 111547 0102 130,— 111551 0102 130,—

1154 1154

 

apposito per 

acciaio inossidabile

 352

10 Buch Bohren IT 2019.indb   130 18.10.19   12:02



131I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

10,3 12 118 71 0,12 111547 0103 130,—   

10,4 12 118 71 0,12 111547 0104 130,—   

10,5 12 118 71 0,12 111547 0105 130,— 111551 0105 130,—

10,6 12 118 71 0,12 111547 0106 130,—   

10,7 12 118 71 0,12 111547 0107 130,—   

10,8 12 118 71 0,12 111547 0108 130,— 111551 0108 130,—

10,9 12 118 71 0,12 111547 0109 130,—   

11 12 118 71 0,12 111547 0110 130,— 111551 0110 130,—

11,1 12 118 71 0,12 111547 0111 130,—   

11,2 12 118 71 0,12 111547 0112 130,— 111551 0112 130,—

11,3 12 118 71 0,12 111547 0113 130,—   

11,4 12 118 71 0,12 111547 0114 130,—   

11,5 12 118 71 0,12 111547 0115 130,— 111551 0115 130,—

11,6 12 118 71 0,12 111547 0116 130,—   

11,7 12 118 71 0,12 111547 0117 130,—   

11,8 12 118 71 0,12 111547 0118 130,— 111551 0118 130,—

11,9 12 118 71 0,12 111547 0119 130,—   

12 12 118 71 0,12 111547 0120 130,— 111551 0120 130,—

12,2 14 124 77 0,12 111547 0122 171,— 111551 0122 171,—

12,5 14 124 77 0,12 111547 0125 171,— 111551 0125 171,—

1154 1154

    

         

D m7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio inossidabile 

austenitico
mm/giro

HA 
 n. articolo €

HB 
 n. articolo €

12,7 14 124 77 0,12 111547 0127 171,— 111551 0127 171,—

13 14 124 77 0,12 111547 0130 171,— 111551 0130 171,—

13,5 14 124 77 0,12 111547 0135 171,— 111551 0135 171,—

14 14 124 77 0,12 111547 0140 171,— 111551 0140 171,—

14,2 16 133 83 0,12 111547 0142 210,— 111551 0142 210,—

14,5 16 133 83 0,12 111547 0145 210,— 111551 0145 210,—

15 16 133 83 0,12 111547 0150 210,— 111551 0150 210,—

15,5 16 133 83 0,12 111547 0155 210,— 111551 0155 210,—

16 16 133 83 0,12 111547 0160 210,— 111551 0160 210,—

16,5 18 143 93 0,12 111547 0165 340,— 111551 0165 340,—

16,9 18 143 93 0,12 111547 0169 340,— 111551 0169 340,—

17 18 143 93 0,12 111547 0170 340,— 111551 0170 340,—

17,5 18 143 93 0,14 111547 0175 340,— 111551 0175 340,—

18 18 143 93 0,14 111547 0180 340,— 111551 0180 340,—

18,5 20 153 101 0,14 111547 0185 390,— 111551 0185 390,—

18,9 20 153 101 0,14 111547 0189 390,— 111551 0189 390,—

19 20 153 101 0,14 111547 0190 390,— 111551 0190 390,—

19,5 20 153 101 0,16 111547 0195 390,— 111551 0195 390,—

20 20 153 101 0,16 111547 0200 390,— 111551 0200 390,—

1154 1154

 

Grazie alla nuova geometria delle scanalatura, i trucioli sono corti e compatti.

 

 

Punta ad alte prestazioni VHM ADO-SUS-5D

• Materiale di taglio VHM rivestito in WXL
• i taglienti affilati riducono indurimenti del materiale causati dalla lavorazione
• trucioli corti e compatti grazie alla geometria  

della scanalatura trucioli innovativa
• la smussatura protettiva per la riduzione dell’attrito  

consente di attenuare lo sviluppo di calore
• il nuovo design del canale di raffreddamento aumenta la portata 

del refrigerante, riducendo lo sviluppo di calore nel materiale
• l’elevata aderenza dello strato del nuovo rivestimento WXL riduce l’usura  

prematura e le sfaldature dello strato

                    

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

80-120 80-120 60-90 60-100 60-100 30-60 60-100 80-120 20-50   140 120 70     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,78 3 78 26 0,06 111615 0278 65,—

2,8 3 78 26 0,06 111615 0280 65,—

2,83 3 78 26 0,06 111615 0283 65,—

2,87 3 78 26 0,06 111615 0287 65,—

2,9 3 78 27 0,06 111615 0290 65,—

3 3 78 27 0,06 111615 0300 65,—

3,1 4 86 28 0,08 111615 0310 67,50

3,2 4 86 29 0,08 111615 0320 67,50

3,3 4 86 30 0,08 111615 0330 67,50

3,4 4 86 31 0,08 111615 0340 67,50

3,5 4 86 32 0,08 111615 0350 67,50

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,6 4 86 33 0,08 111615 0360 68,—

3,68 4 86 34 0,08 111615 0368 68,—

3,7 4 86 34 0,08 111615 0370 68,—

3,73 4 86 34 0,08 111615 0373 68,—

3,8 4 86 35 0,08 111615 0380 68,—

3,9 4 86 36 0,08 111615 0390 68,—

4 4 86 36 0,08 111615 0400 68,—

4,1 6 95 37 0,10 111615 0410 69,50

4,2 6 95 38 0,10 111615 0420 69,50

4,3 6 95 39 0,10 111615 0430 69,50

4,4 6 95 40 0,10 111615 0440 69,50

1107

 

Continua nella prossima pagina >>>
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D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,45 6 95 41 0,10 111615 0445 69,50

4,5 6 95 41 0,10 111615 0450 69,50

4,6 6 95 42 0,10 111615 0460 71,50

4,64 6 95 42 0,10 111615 0464 71,50

4,7 6 95 43 0,10 111615 0470 71,50

4,8 6 95 44 0,10 111615 0480 71,50

4,9 6 95 45 0,10 111615 0490 71,50

5 6 95 45 0,10 111615 0500 71,50

5,1 6 100 41 0,12 111615 0510 75,50

5,2 6 100 42 0,12 111615 0520 75,50

5,3 6 100 43 0,12 111615 0530 75,50

5,4 6 100 44 0,12 111615 0540 75,50

5,5 6 100 44 0,12 111615 0550 75,50

5,54 6 100 45 0,12 111615 0554 75,50

5,6 6 100 45 0,12 111615 0560 79,50

5,7 6 100 46 0,12 111615 0570 79,50

5,8 6 100 47 0,12 111615 0580 79,50

5,9 6 100 48 0,12 111615 0590 79,50

6 6 100 48 0,12 111615 0600 79,50

6,1 8 109 49 0,14 111615 0610 88,50

6,2 8 109 50 0,14 111615 0620 88,50

6,3 8 109 51 0,14 111615 0630 88,50

6,4 8 109 52 0,14 111615 0640 88,50

6,5 8 109 52 0,14 111615 0650 88,50

6,6 8 109 53 0,14 111615 0660 88,50

6,7 8 109 54 0,14 111615 0670 88,50

6,8 8 109 55 0,14 111615 0680 88,50

6,9 8 109 56 0,14 111615 0690 88,50

7 8 109 56 0,14 111615 0700 88,50

7,1 8 118 57 0,16 111615 0710 88,50

7,2 8 118 58 0,16 111615 0720 88,50

7,3 8 118 59 0,16 111615 0730 88,50

7,38 8 118 60 0,16 111615 0738 88,50

7,4 8 118 60 0,16 111615 0740 88,50

7,45 8 118 60 0,16 111615 0745 88,50

7,5 8 118 60 0,16 111615 0750 88,50

7,54 8 118 61 0,16 111615 0754 88,50

7,6 8 118 61 0,16 111615 0760 93,50

7,7 8 118 62 0,16 111615 0770 93,50

7,8 8 118 63 0,16 111615 0780 93,50

7,9 8 118 64 0,16 111615 0790 93,50

8 8 118 64 0,16 111615 0800 93,50

8,1 10 128 65 0,18 111615 0810 108,—

8,2 10 128 66 0,18 111615 0820 108,—

8,3 10 128 67 0,18 111615 0830 108,—

8,4 10 128 68 0,18 111615 0840 108,—

8,5 10 128 68 0,18 111615 0850 108,—

8,6 10 128 69 0,18 111615 0860 108,—

8,7 10 128 70 0,18 111615 0870 108,—

8,8 10 128 71 0,18 111615 0880 108,—

8,9 10 128 72 0,18 111615 0890 108,—

9 10 128 72 0,18 111615 0900 108,—

9,1 10 136 73 0,20 111615 0910 108,—

9,2 10 136 74 0,20 111615 0920 108,—

9,26 10 136 75 0,20 111615 0926 108,—

9,3 10 136 75 0,20 111615 0930 108,—

9,38 10 136 76 0,20 111615 0938 108,—

9,4 10 136 76 0,20 111615 0940 108,—

9,5 10 136 76 0,20 111615 0950 108,—

9,54 10 136 77 0,20 111615 0954 108,—

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,6 10 136 77 0,20 111615 0960 110,—

9,7 10 136 78 0,20 111615 0970 110,—

9,8 10 136 79 0,20 111615 0980 110,—

9,9 10 136 80 0,20 111615 0990 110,—

10 10 136 80 0,20 111615 1000 110,—

10,1 12 146 81 0,22 111615 1010 126,—

10,2 12 146 82 0,22 111615 1020 126,—

10,3 12 146 83 0,22 111615 1030 126,—

10,4 12 146 84 0,22 111615 1040 126,—

10,5 12 146 84 0,22 111615 1050 126,—

10,6 12 146 85 0,22 111615 1060 126,—

10,7 12 146 86 0,22 111615 1070 126,—

10,8 12 146 87 0,22 111615 1080 126,—

10,9 12 146 88 0,22 111615 1090 126,—

11 12 146 88 0,22 111615 1100 126,—

11,1 12 156 89 0,24 111615 1110 126,—

11,2 12 156 90 0,24 111615 1120 126,—

11,24 12 156 90 0,24 111615 1124 126,—

11,3 12 156 91 0,24 111615 1130 126,—

11,38 12 156 92 0,24 111615 1138 126,—

11,4 12 156 92 0,24 111615 1140 126,—

11,5 12 156 92 0,24 111615 1150 126,—

11,6 12 156 93 0,24 111615 1160 132,—

11,7 12 156 94 0,24 111615 1170 132,—

11,8 12 156 95 0,24 111615 1180 132,—

11,9 12 156 96 0,24 111615 1190 132,—

12 12 156 96 0,24 111615 1200 132,—

12,1 14 167 97 0,26 111615 1210 145,—

12,5 14 167 100 0,26 111615 1250 145,—

12,8 14 167 103 0,26 111615 1280 145,—

13 14 167 104 0,26 111615 1300 145,—

13,1 14 176 105 0,28 111615 1310 145,—

13,2 14 176 106 0,28 111615 1320 145,—

13,25 14 176 106 0,28 111615 1325 145,—

13,43 14 176 108 0,28 111615 1343 145,—

13,5 14 176 108 0,28 111615 1350 145,—

13,55 14 176 109 0,28 111615 1355 149,—

13,6 14 176 109 0,28 111615 1360 149,—

14 14 176 112 0,28 111615 1400 149,—

14,5 16 185 116 0,28 111615 1450 164,—

15 16 185 120 0,28 111615 1500 164,—

15,1 16 193 121 0,28 111615 1510 164,—

15,25 16 193 122 0,28 111615 1525 164,—

15,5 16 193 124 0,28 111615 1550 164,—

15,55 16 193 125 0,28 111615 1555 170,—

16 16 193 128 0,30 111615 1600 170,—

16,5 18 184 113 0,30 111615 1650 224,—

16,7 18 184 117 0,30 111615 1670 224,—

17 18 184 114 0,30 111615 1700 224,—

17,3 18 191 122 0,30 111615 1730 224,—

17,5 18 191 123 0,30 111615 1750 224,—

17,55 18 191 123 0,30 111615 1755 244,—

18 18 191 126 0,32 111615 1800 244,—

18,5 20 198 130 0,32 111615 1850 280,—

18,7 20 198 131 0,32 111615 1870 280,—

19 20 198 133 0,32 111615 1900 280,—

19,3 20 205 136 0,32 111615 1930 280,—

19,5 20 205 137 0,32 111615 1950 280,—

19,55 20 205 137 0,32 111615 1955 290,—

20 20 205 140 0,34 111615 2000 290,—

1107
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Alluminio

Punta ad alte prestazioni VHM ALU

• canale di raffreddamento elicoidale
• Materiale di taglio VHM, rivestimento ZrN
• arrotondamento del bordo di taglio specifico per minimizzare le microrotture

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

    60    35-50 35 35 260 240 150     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

3,0 6 28 66 0,14 111410 0030 73,50

3,1 6 28 66 0,14 111410 0031 73,50

3,2 6 28 66 0,14 111410 0032 73,50

3,3 6 28 66 0,14 111410 0033 73,50

3,4 6 28 66 0,14 111410 0034 73,50

3,5 6 28 66 0,14 111410 0035 73,50

3,6 6 28 66 0,14 111410 0036 73,50

3,7 6 28 66 0,14 111410 0037 73,50

3,8 6 36 74 0,14 111410 0038 78,—

3,9 6 36 74 0,14 111410 0039 78,—

4,0 6 36 74 0,14 111410 0040 78,—

4,1 6 36 74 0,14 111410 0041 78,—

4,2 6 36 74 0,14 111410 0042 78,—

4,3 6 36 74 0,14 111410 0043 78,—

4,4 6 36 74 0,14 111410 0044 78,—

4,5 6 36 74 0,14 111410 0045 78,—

4,6 6 36 74 0,14 111410 0046 78,—

4,7 6 36 74 0,14 111410 0047 78,—

4,8 6 44 82 0,14 111410 0048 83,50

4,9 6 44 82 0,14 111410 0049 83,50

5,0 6 44 82 0,14 111410 0050 83,50

5,1 6 44 82 0,18 111410 0051 83,50

5,2 6 44 82 0,18 111410 0052 83,50

5,3 6 44 82 0,18 111410 0053 83,50

5,4 6 44 82 0,18 111410 0054 83,50

5,5 6 44 82 0,18 111410 0055 83,50

5,6 6 44 82 0,18 111410 0056 83,50

5,7 6 44 82 0,18 111410 0057 83,50

5,8 6 44 82 0,18 111410 0058 83,50

5,9 6 44 82 0,18 111410 0059 83,50

6,0 6 44 82 0,18 111410 0060 83,50

6,1 8 53 91 0,18 111410 0061 109,—

6,2 8 53 91 0,18 111410 0062 109,—

6,3 8 53 91 0,18 111410 0063 109,—

6,4 8 53 91 0,18 111410 0064 109,—

6,5 8 53 91 0,18 111410 0065 109,—

6,6 8 53 91 0,18 111410 0066 109,—

6,7 8 53 91 0,18 111410 0067 109,—

6,8 8 53 91 0,18 111410 0068 109,—

6,9 8 53 91 0,18 111410 0069 109,—

7,0 8 53 91 0,18 111410 0070 109,—

7,1 8 53 91 0,18 111410 0071 109,—

1148

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

7,2 8 53 91 0,18 111410 0072 109,—

7,3 8 53 91 0,18 111410 0073 109,—

7,4 8 53 91 0,18 111410 0074 109,—

7,5 8 53 91 0,18 111410 0075 109,—

7,6 8 53 91 0,18 111410 0076 109,—

7,7 8 53 91 0,18 111410 0077 109,—

7,8 8 53 91 0,18 111410 0078 109,—

7,9 8 53 91 0,18 111410 0079 109,—

8,0 8 53 91 0,18 111410 0080 109,—

8,1 10 61 103 0,26 111410 0081 139,—

8,2 10 61 103 0,26 111410 0082 139,—

8,3 10 61 103 0,26 111410 0083 139,—

8,4 10 61 103 0,26 111410 0084 139,—

8,5 10 61 103 0,26 111410 0085 139,—

8,6 10 61 103 0,26 111410 0086 139,—

8,7 10 61 103 0,26 111410 0087 139,—

8,8 10 61 103 0,26 111410 0088 139,—

8,9 10 61 103 0,26 111410 0089 139,—

9,0 10 61 103 0,26 111410 0090 139,—

9,1 10 61 103 0,26 111410 0091 139,—

9,2 10 61 103 0,26 111410 0092 139,—

9,3 10 61 103 0,26 111410 0093 139,—

9,4 10 61 103 0,26 111410 0094 139,—

9,5 10 61 103 0,26 111410 0095 139,—

9,6 10 61 103 0,26 111410 0096 139,—

9,7 10 61 103 0,26 111410 0097 139,—

9,8 10 61 103 0,26 111410 0098 139,—

9,9 10 61 103 0,26 111410 0099 139,—

10,0 10 61 103 0,26 111410 0100 139,—

10,1 12 71 118 0,26 111410 0101 173,—

10,2 12 71 118 0,26 111410 0102 173,—

10,3 12 71 118 0,26 111410 0103 173,—

10,4 12 71 118 0,26 111410 0104 173,—

10,5 12 71 118 0,26 111410 0105 173,—

10,6 12 71 118 0,26 111410 0106 173,—

10,7 12 71 118 0,26 111410 0107 173,—

10,8 12 71 118 0,26 111410 0108 173,—

10,9 12 71 118 0,26 111410 0109 173,—

11,0 12 71 118 0,26 111410 0110 173,—

11,1 12 71 118 0,26 111410 0111 173,—

11,2 12 71 118 0,26 111410 0112 173,—

11,3 12 71 118 0,26 111410 0113 173,—

1148
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D m7
mm

D1 h6
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

11,4 12 71 118 0,26 111410 0114 173,—

11,5 12 71 118 0,26 111410 0115 173,—

11,6 12 71 118 0,26 111410 0116 173,—

11,7 12 71 118 0,26 111410 0117 173,—

11,8 12 71 118 0,26 111410 0118 173,—

11,9 12 71 118 0,26 111410 0119 173,—

12,0 12 71 118 0,26 111410 0120 173,—

12,3 14 77 124 0,36 111410 0123 220,—

12,5 14 77 124 0,36 111410 0125 220,—

12,8 14 77 124 0,36 111410 0128 220,—

13,0 14 77 124 0,36 111410 0130 220,—

13,5 14 77 124 0,36 111410 0135 220,—

13,8 14 77 124 0,36 111410 0138 220,—

14,0 14 77 124 0,36 111410 0140 220,—

14,5 16 83 133 0,36 111410 0145 295,—

1148

    

     

D m7
mm

D1 h6
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

14,8 16 83 133 0,36 111410 0148 295,—

15,0 16 83 133 0,36 111410 0150 295,—

15,5 16 83 133 0,36 111410 0155 295,—

15,8 16 83 133 0,36 111410 0158 295,—

16,0 16 83 133 0,36 111410 0160 295,—

16,5 18 93 143 0,45 111410 0165 390,—

16,8 18 93 143 0,45 111410 0168 390,—

17,0 18 93 143 0,45 111410 0170 390,—

17,5 18 93 143 0,45 111410 0175 390,—

17,8 18 93 143 0,45 111410 0178 390,—

18,0 18 93 143 0,45 111410 0180 390,—

18,5 20 101 153 0,45 111410 0185 445,—

19,0 20 101 153 0,45 111410 0190 445,—

19,5 20 101 153 0,45 111410 0195 445,—

20,0 20 101 153 0,45 111410 0200 445,—

1148
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Punta ad alte prestazioni VHM AluSpeed 5D

• canale di raffreddamento elicoidale
• La superficie di guida sestupla garantisce un‘elevatissima precisione di allineamento e la 

stabilizzazione della punta
• Materiale di taglio VHM grana ultrafine K40F, con rivestimento Alu-CC
• arrotondamento dei bordi di taglio definito per ridurre le microrotture al tagliente
• Pressione minima refrigerante: 12 bar

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           360-400 350-360 160-200     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

2,5 4 57 21 0,15 111400 0250 68,—

2,8 4 57 21 0,15 111400 0280 68,—

3 6 66 28 0,15 111400 0300 68,—

3,25 6 66 28 0,15 111400 0325 68,—

3,3 6 66 28 0,20 111400 0330 68,—

3,5 6 66 28 0,20 111400 0350 68,—

3,8 6 74 36 0,20 111400 0380 68,—

1178

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

4 6 74 36 0,20 111400 0400 68,—

4,2 6 74 36 0,25 111400 0420 68,—

4,5 6 74 36 0,25 111400 0450 68,—

4,6 6 74 36 0,25 111400 0460 68,—

4,65 6 74 36 0,25 111400 0465 68,—

4,8 6 82 44 0,30 111400 0480 68,—

5 6 82 44 0,30 111400 0500 68,—

1178
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Permette dati di taglio fino a Vc = 330 m/min.

Con massima durata e stabilità del processo

Raffreddamento 

interno

Assoluta precisione di 

posizionamento grazie 

a 6 smussi di guida

Estrema scorrevolezza

del rivestimento in 

Alu-CC

Angolo d'impulso di 15° per 

flusso dei trucioli sicuro per 

il processo
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

5,5 6 82 44 0,35 111400 0550 68,—

5,8 6 82 44 0,35 111400 0580 68,—

6 6 82 44 0,35 111400 0600 68,—

6,5 8 91 53 0,40 111400 0650 73,—

6,8 8 91 53 0,40 111400 0680 73,—

7 8 91 53 0,40 111400 0700 73,—

7,4 8 91 53 0,45 111400 0740 73,—

7,45 8 91 53 0,45 111400 0745 73,—

7,8 8 91 53 0,45 111400 0780 73,—

8,0 8 91 53 0,45 111400 0800 73,—

8,5 10 103 61 0,45 111400 0850 87,—

8,8 10 103 61 0,45 111400 0880 87,—

9 10 103 61 0,50 111400 0900 87,—

9,35 10 103 61 0,50 111400 0935 87,—

9,8 10 103 61 0,50 111400 0980 87,—

1178

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Alluminio < 8 % Si

mm/giro

  
 n. articolo €

10 10 103 61 0,50 111400 1000 87,—

10,2 12 118 71 0,55 111400 1020 120,—

11 12 118 71 0,55 111400 1100 120,—

11,2 12 118 71 0,55 111400 1120 120,—

12 12 118 71 0,55 111400 1200 120,—

13 14 124 77 0,55 111400 1300 166,—

14 14 124 77 0,60 111400 1400 166,—

15 16 133 83 0,60 111400 1500 214,—

15,5 16 133 83 0,60 111400 1550 214,—

16 16 133 83 0,60 111400 1600 214,—

17 18 143 93 0,60 111400 1700 282,—

17,5 18 143 93 0,60 111400 1750 282,—

18 18 143 93 0,65 111400 1800 282,—

20 20 143 101 0,70 111400 2000 352,—

1178

                  

Punta ad alte prestazioni VHM WH70-DRL

• per materiali temprati fino a 70 HRC
• eccezionali caratteristiche di resistenza all‘usura e alla rottura
• Materiale di taglio VHM, rivestito in WXS
• Speciale punta del tagliente trasversale per materiali temprati, senza causare rotture nel centro
• Ulteriore raggio d‘angolo, dunque nessuna rottura di materiale al tagliente esterno

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  
               15-20 10-16 8-13

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio temprato ≥ 60 HRc

mm/giro

  
 n. articolo €

2 3 42 12 0,04 111530 0200 93,—

2,1 3 42 12 0,04 111530 0210 101,10

2,2 3 43 13 0,04 111530 0220 101,10

2,3 3 43 13 0,04 111530 0230 101,10

2,4 3 44 14 0,04 111530 0240 101,10

2,5 3 44 14 0,04 111530 0250 101,10

2,6 3 44 14 0,04 111530 0260 101,10

2,7 3 46 16 0,04 111530 0270 101,10

2,8 3 46 16 0,04 111530 0280 101,10

2,9 3 46 16 0,04 111530 0290 101,10

3 3 46 16 0,04 111530 0300 101,10

3,1 4 48 18 0,04 111530 0310 108,50

3,2 4 48 18 0,04 111530 0320 108,50

3,3 4 48 18 0,04 111530 0330 108,50

3,4 4 50 20 0,04 111530 0340 108,50

3,5 4 50 20 0,04 111530 0350 108,50

3,6 4 50 20 0,04 111530 0360 114,50

3,7 4 50 20 0,04 111530 0370 114,50

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio temprato ≥ 60 HRc

mm/giro

  
 n. articolo €

3,8 4 52 22 0,04 111530 0380 114,50

3,9 4 52 22 0,04 111530 0390 114,50

4 4 52 22 0,04 111530 0400 114,50

4,1 5 68 25 0,04 111530 0410 129,60

4,2 5 68 25 0,04 111530 0420 129,60

4,3 5 68 28 0,04 111530 0430 129,60

4,4 5 68 28 0,04 111530 0440 129,60

4,5 5 68 28 0,04 111530 0450 129,60

4,6 5 68 28 0,04 111530 0460 146,60

4,7 5 68 28 0,04 111530 0470 146,60

4,8 5 68 32 0,04 111530 0480 146,60

4,9 5 68 32 0,04 111530 0490 146,60

5 5 68 32 0,04 111530 0500 146,60

5,1 6 74 32 0,04 111530 0510 146,60

5,2 6 74 32 0,04 111530 0520 163,30

5,3 6 74 32 0,04 111530 0530 163,30

5,4 6 74 35 0,04 111530 0540 163,30

5,5 6 74 35 0,04 111530 0550 163,30

1107
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D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio temprato ≥ 60 HRc

mm/giro

  
 n. articolo €

5,6 6 74 35 0,04 111530 0560 174,80

5,7 6 74 35 0,04 111530 0570 174,80

5,8 6 74 35 0,04 111530 0580 174,80

5,9 6 74 35 0,04 111530 0590 174,80

6 6 74 35 0,04 111530 0600 174,80

6,1 7 83 40 0,04 111530 0610 197,20

6,2 7 83 40 0,04 111530 0620 197,20

6,3 7 83 40 0,04 111530 0630 197,20

6,4 7 83 40 0,04 111530 0640 197,20

6,5 7 83 40 0,04 111530 0650 174,80

6,6 7 83 40 0,04 111530 0660 207,50

6,7 7 83 40 0,04 111530 0670 207,50

6,8 7 83 45 0,04 111530 0680 183,40

6,9 7 83 45 0,04 111530 0690 207,50

7 7 83 45 0,04 111530 0700 183,40

7,1 8 94 45 0,04 111530 0710 217,40

7,2 8 94 45 0,04 111530 0720 217,40

7,3 8 94 45 0,04 111530 0730 217,40

7,4 8 94 45 0,04 111530 0740 217,40

7,5 8 94 45 0,04 111530 0750 192,50

7,6 8 94 50 0,04 111530 0760 228,20

7,7 8 94 50 0,04 111530 0770 228,20

7,8 8 94 50 0,04 111530 0780 228,20

7,9 8 94 50 0,04 111530 0790 228,20

8 8 94 50 0,04 111530 0800 202,80

8,1 9 101 50 0,04 111530 0810 237,10

8,2 9 101 50 0,04 111530 0820 237,10

8,3 9 101 50 0,04 111530 0830 237,10

8,4 9 101 50 0,04 111530 0840 237,10

8,5 9 101 50 0,04 111530 0850 211,40

8,6 9 101 57 0,04 111530 0860 248,20

8,7 9 101 57 0,04 111530 0870 219,80

8,8 9 101 57 0,04 111530 0880 248,20

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio temprato ≥ 60 HRc

mm/giro

  
 n. articolo €

8,9 9 101 57 0,04 111530 0890 248,20

9 9 101 57 0,04 111530 0900 219,80

9,1 10 106 57 0,04 111530 0910 266,30

9,2 10 106 57 0,04 111530 0920 266,30

9,3 10 106 57 0,04 111530 0930 266,30

9,4 10 106 57 0,04 111530 0940 266,30

9,5 10 106 57 0,04 111530 0950 237,10

9,6 10 106 63 0,04 111530 0960 277,50

9,7 10 106 63 0,04 111530 0970 277,50

9,8 10 106 63 0,04 111530 0980 277,50

9,9 10 106 63 0,04 111530 0990 277,50

10 10 106 63 0,04 111530 1000 246,20

10,1 11 113 63 0,04 111530 1010 288,60

10,2 11 113 63 0,04 111530 1020 288,60

10,3 11 113 63 0,04 111530 1030 255,—

10,4 11 113 63 0,04 111530 1040 288,60

10,5 11 113 63 0,04 111530 1050 255,—

10,6 11 113 63 0,04 111530 1060 295,20

10,7 11 113 71 0,04 111530 1070 295,20

10,8 11 113 71 0,04 111530 1080 295,20

10,9 11 113 71 0,04 111530 1090 295,20

11 11 113 71 0,04 111530 1100 261,80

11,1 12 120 71 0,04 111530 1110 310,90

11,2 12 120 71 0,04 111530 1120 310,90

11,3 12 120 71 0,04 111530 1130 310,90

11,4 12 120 71 0,04 111530 1140 310,90

11,5 12 120 71 0,04 111530 1150 275,30

11,6 12 120 71 0,04 111530 1160 322,10

11,7 12 120 71 0,04 111530 1170 322,10

11,8 12 120 71 0,04 111530 1180 322,10

11,9 12 120 76 0,04 111530 1190 322,10

12 12 120 76 0,04 111530 1200 284,—

1107

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 8D con raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte serraggio o 
mandrini di serraggio a blocco idraulico

• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per prestazioni elevate
• la finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata
• precisione di allineamento elevatissima grazie a 4 superfici di guida
• alta sicurezza di processo anche a profondità di perforazione estreme
• con raffreddamento interno

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

120-145 65-120 65-105 45 55  160 120 40 35 35 260-310 220 125  55   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 72 34 0,08 111570 0300 155,—

3,1 6 72 34 0,08 111570 0310 155,—

3,2 6 72 34 0,08 111570 0320 155,—

3,3 6 72 34 0,08 111570 0330 155,—

3,4 6 72 34 0,09 111570 0340 155,—

3,5 6 72 34 0,09 111570 0350 155,—

1110

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,6 6 72 34 0,09 111570 0360 155,—

3,7 6 72 34 0,09 111570 0370 155,—

3,8 6 81 43 0,10 111570 0380 155,—

3,9 6 81 43 0,10 111570 0390 155,—

4 6 81 43 0,10 111570 0400 155,—

4,1 6 81 43 0,10 111570 0410 155,—

1110
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,2 6 81 43 0,11 111570 0420 155,—

4,3 6 81 43 0,11 111570 0430 155,—

4,4 6 81 43 0,11 111570 0440 155,—

4,5 6 81 43 0,11 111570 0450 155,—

4,6 6 81 43 0,12 111570 0460 155,—

4,7 6 81 43 0,12 111570 0470 155,—

4,8 6 95 57 0,12 111570 0480 155,—

4,9 6 95 57 0,12 111570 0490 155,—

5 6 95 57 0,13 111570 0500 155,—

5,1 6 95 57 0,13 111570 0510 155,—

5,2 6 95 57 0,13 111570 0520 155,—

5,3 6 95 57 0,13 111570 0530 155,—

5,4 6 95 57 0,14 111570 0540 155,—

5,5 6 95 57 0,14 111570 0550 155,—

5,6 6 95 57 0,14 111570 0560 155,—

5,7 6 95 57 0,14 111570 0570 155,—

5,8 6 95 57 0,15 111570 0580 155,—

5,9 6 95 57 0,15 111570 0590 155,—

6 6 95 57 0,15 111570 0600 155,—

6,1 8 114 76 0,15 111570 0610 193,—

6,2 8 114 76 0,16 111570 0620 193,—

6,3 8 114 76 0,16 111570 0630 193,—

6,4 8 114 76 0,16 111570 0640 193,—

6,5 8 114 76 0,16 111570 0650 193,—

6,6 8 114 76 0,17 111570 0660 193,—

6,7 8 114 76 0,17 111570 0670 193,—

6,8 8 114 76 0,17 111570 0680 193,—

6,9 8 114 76 0,17 111570 0690 193,—

7 8 114 76 0,18 111570 0700 193,—

7,1 8 114 76 0,18 111570 0710 193,—

7,2 8 114 76 0,18 111570 0720 193,—

7,3 8 114 76 0,18 111570 0730 193,—

7,4 8 114 76 0,19 111570 0740 193,—

7,5 8 114 76 0,19 111570 0750 193,—

7,6 8 114 76 0,19 111570 0760 193,—

7,7 8 114 76 0,19 111570 0770 193,—

7,8 8 114 76 0,20 111570 0780 193,—

7,9 8 114 76 0,20 111570 0790 193,—

8 8 114 76 0,20 111570 0800 193,—

8,1 10 142 95 0,20 111570 0810 245,—

8,2 10 142 95 0,21 111570 0820 245,—

8,3 10 142 95 0,21 111570 0830 245,—
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,4 10 142 95 0,21 111570 0840 245,—

8,5 10 142 95 0,21 111570 0850 245,—

8,6 10 142 95 0,22 111570 0860 245,—

8,7 10 142 95 0,22 111570 0870 245,—

8,8 10 142 95 0,22 111570 0880 245,—

8,9 10 142 95 0,22 111570 0890 245,—

9 10 142 95 0,23 111570 0900 245,—

9,1 10 142 95 0,23 111570 0910 245,—

9,2 10 142 95 0,23 111570 0920 245,—

9,3 10 142 95 0,23 111570 0930 245,—

9,4 10 142 95 0,24 111570 0940 245,—

9,5 10 142 95 0,24 111570 0950 245,—

9,6 10 142 95 0,24 111570 0960 245,—

9,7 10 142 95 0,24 111570 0970 245,—

9,8 10 142 95 0,25 111570 0980 245,—

9,9 10 142 95 0,25 111570 0990 245,—

10 10 142 95 0,25 111570 1000 245,—

10,2 12 162 114 0,26 111570 1020 310,—

10,5 12 162 114 0,26 111570 1050 310,—

10,8 12 162 114 0,27 111570 1080 310,—

11 12 162 114 0,28 111570 1100 310,—

11,5 12 162 114 0,29 111570 1150 315,—

11,8 12 162 114 0,30 111570 1180 315,—

12 12 162 114 0,30 111570 1200 315,—

12,2 14 178 131 0,31 111570 1220 395,—

15,5 14 178 131 0,31 111570 1250 395,—

13 14 178 131 0,33 111570 1300 395,—

13,5 14 178 131 0,34 111570 1350 395,—

14 14 178 131 0,35 111570 1400 395,—

14,5 16 203 152 0,36 111570 1450 530,—

15 16 203 152 0,38 111570 1500 530,—

15,5 16 203 152 0,39 111570 1550 530,—

16 16 203 152 0,40 111570 1600 530,—

16,5 18 222 171 0,41 111570 1650 650,—

17 18 222 171 0,43 111570 1700 650,—

17,5 18 222 171 0,44 111570 1750 650,—

18 18 222 171 0,45 111570 1800 650,—

18,8 20 243 190 0,46 111570 1850 785,—

19 20 243 190 0,48 111570 1900 785,—

19,5 20 243 190 0,49 111570 1950 785,—

20 20 243 190 0,50 111570 2000 785,—
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Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 12D con raffreddamento interno

• tolleranza del diametro del codolo ottimizzata per il montaggio in mandrini a forte 
serraggio o mandrini di serraggio a blocco idraulico

• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• foratura economica in diversi materiali
• nuovo design della geometria e rivestimento multistrato adattato individualmente per 

prestazioni elevate
• la finitura speciale dei bordi di taglio riduce le microrotture e aumenta la durata
• precisione di allineamento elevatissima grazie a 4 superfici di guida
• alta sicurezza di processo anche a profondità di perforazione estreme
• con raffreddamento interno

                      

 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

80-90 80 40-60 40 40  120 90    120 150 120  35   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 92 54 0,08 111572 0300 180,—

3,1 6 92 54 0,08 111572 0310 180,—

3,2 6 92 54 0,08 111572 0320 180,—

3,3 6 92 54 0,08 111572 0330 180,—

3,4 6 92 54 0,09 111572 0340 180,—

3,5 6 92 54 0,09 111572 0350 180,—

3,6 6 92 54 0,09 111572 0360 180,—

3,7 6 92 54 0,09 111572 0370 180,—

3,8 6 102 64 0,10 111572 0380 180,—

3,9 6 102 64 0,10 111572 0390 180,—

4 6 102 64 0,10 111572 0400 180,—

4,1 6 102 64 0,10 111572 0410 180,—

4,2 6 102 64 0,11 111572 0420 180,—

4,3 6 102 64 0,11 111572 0430 180,—

4,4 6 102 64 0,11 111572 0440 180,—

4,5 6 102 64 0,11 111572 0450 180,—

4,6 6 102 64 0,12 111572 0460 180,—

4,7 6 102 64 0,12 111572 0470 180,—

4,8 6 116 78 0,12 111572 0480 180,—

4,9 6 116 78 0,12 111572 0490 180,—

5 6 116 78 0,13 111572 0500 180,—

5,1 6 116 78 0,13 111572 0510 180,—

5,2 6 116 78 0,13 111572 0520 180,—

5,3 6 116 78 0,13 111572 0530 180,—

5,4 6 116 78 0,14 111572 0540 180,—

5,5 6 116 78 0,14 111572 0550 180,—

5,6 6 116 78 0,14 111572 0560 180,—

5,7 6 116 78 0,14 111572 0570 180,—

5,8 6 116 78 0,15 111572 0580 180,—

5,9 6 116 78 0,15 111572 0590 180,—

6 6 116 78 0,15 111572 0600 180,—

6,1 8 146 108 0,15 111572 0610 254,—

6,2 8 146 108 0,16 111572 0620 254,—

6,3 8 146 108 0,16 111572 0630 254,—

6,4 8 146 108 0,16 111572 0640 254,—
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,5 8 146 108 0,16 111572 0650 254,—

6,6 8 146 108 0,17 111572 0660 254,—

6,7 8 146 108 0,17 111572 0670 254,—

6,8 8 146 108 0,17 111572 0680 254,—

6,9 8 146 108 0,17 111572 0690 254,—

7 8 146 108 0,18 111572 0700 254,—

7,1 8 146 108 0,18 111572 0710 254,—

7,2 8 146 108 0,18 111572 0720 254,—

7,3 8 146 108 0,18 111572 0730 254,—

7,4 8 146 108 0,19 111572 0740 254,—

7,5 8 146 108 0,19 111572 0750 254,—

7,6 8 146 108 0,19 111572 0760 254,—

7,7 8 146 108 0,19 111572 0770 254,—

7,8 8 146 108 0,20 111572 0780 254,—

7,9 8 146 108 0,20 111572 0790 254,—

8 8 146 108 0,20 111572 0800 254,—

8,1 10 162 120 0,20 111572 0810 296,—

8,2 10 162 120 0,21 111572 0820 296,—

8,3 10 162 120 0,21 111572 0830 296,—

8,4 10 162 120 0,21 111572 0840 296,—

8,5 10 162 120 0,21 111572 0850 296,—

8,6 10 162 120 0,22 111572 0860 296,—

8,7 10 162 120 0,22 111572 0870 296,—

8,8 10 162 120 0,22 111572 0880 296,—

8,9 10 162 120 0,22 111572 0890 296,—

9 10 162 120 0,23 111572 0900 296,—

9,1 10 162 120 0,23 111572 0910 316,—

9,2 10 162 120 0,23 111572 0920 316,—

9,3 10 162 120 0,23 111572 0930 316,—

9,4 10 162 120 0,24 111572 0940 316,—

9,5 10 162 120 0,24 111572 0950 316,—

9,6 10 162 120 0,24 111572 0960 316,—

9,7 10 162 120 0,24 111572 0970 316,—

9,8 10 162 120 0,25 111572 0980 316,—

9,9 10 162 120 0,25 111572 0990 316,—
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10 10 162 120 0,25 111572 1000 316,—

10,2 12 204 156 0,26 111572 1020 404,—

10,5 12 204 156 0,26 111572 1050 404,—

10,8 12 204 156 0,27 111572 1080 404,—

11 12 204 156 0,28 111572 1100 404,—

11,5 12 204 156 0,29 111572 1150 410,—

11,8 12 204 156 0,30 111572 1180 410,—

12 12 204 156 0,30 111572 1200 410,—

12,5 14 230 182 0,31 111572 1250 529,—

12,7 14 230 182 0,32 111572 1270 529,—

12,8 14 230 182 0,32 111572 1280 529,—

13 14 230 182 0,33 111572 1300 529,—

13,5 14 230 182 0,34 111572 1350 539,—

13,8 14 230 182 0,35 111572 1380 539,—

14 14 230 182 0,35 111572 1400 539,—
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

14,5 16 260 208 0,36 111572 1450 699,—

14,8 16 260 208 0,37 111572 1480 699,—

15 16 260 208 0,38 111572 1500 699,—

15,5 16 260 208 0,39 111572 1550 699,—

15,8 16 260 208 0,40 111572 1580 699,—

16 16 260 208 0,40 111572 1600 699,—

16,5 18 285 234 0,41 111572 1650 779,—

17 18 285 234 0,43 111572 1700 779,—

17,5 18 285 234 0,44 111572 1750 779,—

18 18 285 234 0,45 111572 1800 779,—

18,5 20 310 258 0,46 111572 1850 949,—

19 20 310 258 0,48 111572 1900 949,—

19,5 20 310 258 0,49 111572 1950 949,—

20 20 310 258 0,50 111572 2000 949,—

1110

Punta pilota VHM TiAlNplus HPC

• per la creazione di un foro pilota per punte per fori profondi da 12xD
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• Rettifica di precisione per fori con grande precisione di forma e posizione per 

requisiti elevati in termini di rispetto delle dimensioni
• elevata precisione di guida grazie alla geometria innovativa
• Il rivestimento a prestazioni elevate garantisce dati di taglio e durata elevati
• Gli utensili sono abbinati tra loro tecnicamente nella geometria e diametro.
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 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

95 80 65 50 40  95 95 35 30 30 250 200 130     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2,02 4 57 21 0,08 111573 0202 46,90

2,22 4 57 21 0,08 111573 0222 46,90

2,32 4 57 21 0,08 111573 0232 46,90

2,42 4 57 21 0,08 111573 0242 46,90

2,52 4 57 21 0,08 111573 0252 46,90

2,62 4 57 21 0,08 111573 0262 46,90

2,72 4 57 21 0,08 111573 0272 46,90

2,82 4 57 21 0,08 111573 0282 46,90

2,92 4 57 21 0,08 111573 0292 46,90

3,02 6 66 28 0,08 111573 0302 62,50

3,22 6 66 28 0,08 111573 0322 62,50

3,32 6 66 28 0,08 111573 0332 62,50

3,52 6 66 28 0,08 111573 0352 62,50

3,82 6 74 36 0,15 111573 0382 62,50

4,02 6 74 36 0,15 111573 0402 62,50

4,22 6 74 36 0,15 111573 0422 62,50

4,52 6 74 36 0,15 111573 0452 62,50

4,82 6 82 44 0,15 111573 0482 62,50

5,02 6 82 44 0,15 111573 0502 62,50

5,52 6 82 44 0,15 111573 0552 62,50

1154

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,82 6 82 44 0,25 111573 0582 62,50

6,02 6 82 44 0,25 111573 0602 62,50

6,52 8 91 53 0,25 111573 0652 83,—

6,82 8 91 53 0,25 111573 0682 83,—

7,02 8 91 53 0,25 111573 0702 83,—

7,52 8 91 53 0,25 111573 0752 83,—

7,82 8 91 53 0,25 111573 0782 83,—

8,02 8 91 53 0,25 111573 0802 83,—

8,52 10 103 61 0,27 111573 0852 111,—

8,82 10 103 61 0,27 111573 0882 111,—

9,02 10 103 61 0,27 111573 0902 111,—

9,52 10 103 61 0,27 111573 0952 111,—

9,82 10 103 61 0,27 111573 0982 111,—

10,02 10 103 61 0,27 111573 1002 111,—

10,22 12 118 71 0,27 111573 1022 158,—

10,82 12 118 71 0,27 111573 1082 158,—

11,02 12 118 71 0,27 111573 1102 158,—

11,52 12 118 71 0,27 111573 1152 158,—

11,82 12 118 71 0,27 111573 1182 158,—

12,02 12 118 71 0,27 111573 1202 158,—
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Punta per fori profondi VHM TiAlNplus HPC 16D

• punte per fori profondi ad alte prestazioni con 4 superfici di guida
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• caratteristiche versatili molto buone e comportamento al taglio preciso con valori di taglio elevati
• rivestimento TiAlN unico estremamente duro, resistente allo scivolamento, resistente alla 

temperatura e vicino al contorno
• la preparazione dei bordi di taglio riduce al minimo le microrotture sul tagliente
• il programma è determinato abbinando l’angolo e il diametro

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

90 75 65 35 30  80 80           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 100 60 0,08 111574 0300 199,—

3,2 6 100 60 0,08 111574 0320 199,—

3,3 6 100 60 0,08 111574 0330 199,—

3,5 6 100 60 0,08 111574 0350 199,—

3,8 6 115 75 0,08 111574 0380 207,—

4 6 115 75 0,08 111574 0400 207,—

4,2 6 115 75 0,08 111574 0420 222,—

4,5 6 130 90 0,08 111574 0450 222,—

4,8 6 130 90 0,08 111574 0480 236,—

5 6 130 90 0,08 111574 0500 236,—

5,5 6 150 108 0,12 111574 0550 248,—

5,8 6 150 108 0,12 111574 0580 248,—

6 6 150 108 0,12 111574 0600 248,—

6,5 8 165 125 0,12 111574 0650 265,—

6,8 8 165 125 0,12 111574 0680 285,—

7 8 165 125 0,12 111574 0700 285,—
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D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,5 8 180 140 0,12 111574 0750 315,—

7,8 8 180 140 0,12 111574 0780 315,—

8 8 180 140 0,12 111574 0800 315,—

8,5 10 205 160 0,15 111574 0850 345,—

8,8 10 205 160 0,15 111574 0880 385,—

9 10 205 160 0,15 111574 0900 385,—

9,5 10 205 160 0,15 111574 0950 385,—

9,8 10 225 180 0,15 111574 0980 385,—

10 10 225 180 0,15 111574 1000 385,—

10,2 12 240 190 0,15 111574 1020 430,—

10,5 12 240 190 0,15 111574 1050 430,—

10,8 12 240 190 0,15 111574 1080 430,—

11 12 240 190 0,15 111574 1100 430,—

11,5 12 240 190 0,15 111574 1150 430,—

11,8 12 265 215 0,15 111574 1180 430,—

12 12 265 215 0,15 111574 1200 430,—
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Punta per fori profondi VHM TiAlNplus HPC 20D

• punte per fori profondi ad alte prestazioni con 4 superfici di guida
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• caratteristiche versatili molto buone e comportamento al taglio preciso con valori di taglio elevati
• rivestimento TiAlN unico estremamente duro, resistente allo scivolamento, resistente alla 

temperatura e vicino al contorno
• la preparazione dei bordi di taglio riduce al minimo le microrotture sul tagliente
• il programma è determinato abbinando l’angolo e il diametro

                      

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

90 75 65 35 30  80 80           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2 6 92 50 0,05 111575 0200 148,—

2,2 6 92 50 0,05 111575 0220 148,—

2,3 6 92 50 0,05 111575 0230 148,—

2,4 6 112 70 0,05 111575 0240 165,—

2,5 6 112 70 0,05 111575 0250 165,—

2,7 6 112 70 0,05 111575 0270 165,—

2,8 6 112 70 0,05 111575 0280 165,—

2,9 6 112 70 0,05 111575 0290 165,—

3 6 120 80 0,08 111575 0300 225,—

3,2 6 120 80 0,08 111575 0320 225,—

3,3 6 120 80 0,08 111575 0330 225,—

3,5 6 120 80 0,08 111575 0350 225,—

3,8 6 130 90 0,08 111575 0380 235,—

4 6 130 90 0,08 111575 0400 235,—

4,2 6 160 110 0,08 111575 0420 255,—

4,5 6 160 110 0,08 111575 0450 255,—

4,6 6 160 120 0,08 111575 0460 255,—

4,8 6 160 120 0,08 111575 0480 270,—

5 6 160 120 0,08 111575 0500 270,—

5,5 6 185 140 0,12 111575 0550 280,—

5,8 6 185 140 0,12 111575 0580 280,—

1154

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6 6 185 140 0,12 111575 0600 280,—

6,5 8 210 160 0,12 111575 0650 295,—

6,8 8 210 160 0,12 111575 0680 320,—

7 8 210 160 0,12 111575 0700 320,—

7,5 8 230 180 0,12 111575 0750 355,—

7,8 8 230 180 0,12 111575 0780 355,—

8 8 230 180 0,12 111575 0800 355,—

8,5 10 260 195 0,15 111575 0850 390,—

8,8 10 290 230 0,15 111575 0880 435,—

9 10 290 230 0,15 111575 0900 435,—

9,5 10 290 230 0,15 111575 0950 435,—

9,8 10 290 230 0,15 111575 0980 435,—

10 10 290 230 0,15 111575 1000 435,—

10,2 12 315 268 0,15 111575 1020 480,—

10,5 12 315 268 0,15 111575 1050 480,—

10,8 12 315 268 0,15 111575 1080 480,—

11 12 315 268 0,15 111575 1100 480,—

11,5 12 315 268 0,15 111575 1150 480,—

11,8 12 315 268 0,15 111575 1180 480,—

12 12 315 268 0,15 111575 1200 480,—
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Punta per fori profondi VHM TiAlNplus HPC 25D

• punte per fori profondi ad alte prestazioni con 4 superfici di guida
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• caratteristiche versatili molto buone e comportamento al taglio preciso con valori di taglio elevati
• rivestimento TiAlN unico estremamente duro, resistente allo scivolamento, resistente alla 

temperatura e vicino al contorno
• la preparazione dei bordi di taglio riduce al minimo le microrotture sul tagliente
• il programma è determinato abbinando l’angolo e il diametro
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 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

80 60 40 35 30  70 70           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 135 98 0,08 111576 0300 280,—

3,2 6 135 98 0,08 111576 0320 280,—

3,3 6 150 110 0,08 111576 0330 290,—

3,5 6 150 110 0,08 111576 0350 290,—

3,8 6 160 120 0,08 111576 0380 300,—

4 6 160 120 0,08 111576 0400 300,—

4,2 6 160 120 0,08 111576 0420 300,—

4,5 6 180 135 0,08 111576 0450 310,—

4,8 6 180 135 0,08 111576 0480 310,—

5 6 180 135 0,08 111576 0500 310,—

5,5 6 205 168 0,12 111576 0550 335,—

5,8 6 205 168 0,12 111576 0580 335,—

6 6 205 168 0,12 111576 0600 335,—

6,5 8 240 200 0,12 111576 0650 370,—

6,8 8 240 200 0,12 111576 0680 370,—

7 8 240 200 0,12 111576 0700 370,—

1154

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,5 8 260 220 0,12 111576 0750 415,—

7,8 8 260 220 0,12 111576 0780 415,—

8 8 260 220 0,12 111576 0800 415,—

8,5 10 285 240 0,15 111576 0850 465,—

8,8 10 310 268 0,15 111576 0880 499,—

9 10 310 268 0,15 111576 0900 499,—

9,5 10 310 268 0,15 111576 0950 499,—

9,8 10 310 268 0,15 111576 0980 499,—

10 10 310 268 0,15 111576 1000 499,—

10,2 12 375 325 0,15 111576 1020 599,—

10,5 12 375 325 0,15 111576 1050 599,—

10,8 12 375 325 0,15 111576 1080 599,—

11 12 375 325 0,15 111576 1100 599,—

11,5 12 375 325 0,15 111576 1150 599,—

11,8 12 375 325 0,15 111576 1180 599,—

12 12 375 325 0,15 111576 1200 599,—

1154
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Punta per fori profondi VHM TiAlNplus HPC 30D

• punte per fori profondi ad alte prestazioni con 4 superfici di guida
• Materiale di taglio: Grana ultrafine VHM TiAlNplus
• caratteristiche versatili molto buone e comportamento al taglio preciso con valori di taglio elevati
• rivestimento TiAlN unico estremamente duro, resistente allo scivolamento, resistente alla 

temperatura e vicino al contorno
• la preparazione dei bordi di taglio riduce al minimo le microrotture sul tagliente
• il programma è determinato abbinando l’angolo e il diametro

                      

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60 50 35 35 30  70 70           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2 4 115 70 0,08 111577 0200 202,—

2,2 4 115 70 0,08 111577 0220 202,—

2,3 4 115 70 0,08 111577 0230 202,—

2,4 4 138 90 0,08 111577 0240 220,—

2,5 4 138 90 0,08 111577 0250 220,—

2,7 4 138 90 0,08 111577 0270 220,—

2,8 4 138 90 0,08 111577 0280 220,—

2,9 4 138 90 0,08 111577 0290 220,—

3 6 150 105 0,08 111577 0300 335,—

3,2 6 150 105 0,12 111577 0320 335,—

3,3 6 185 135 0,12 111577 0330 345,—

3,5 6 185 135 0,12 111577 0350 345,—

3,8 6 185 135 0,12 111577 0380 345,—

4 6 185 135 0,12 111577 0400 345,—

4,2 6 185 135 0,12 111577 0420 345,—

4,5 6 215 165 0,12 111577 0450 355,—

4,6 6 215 165 0,12 111577 0460 355,—

4,8 6 215 165 0,12 111577 0480 355,—

5 6 215 165 0,12 111577 0500 355,—

5,5 6 230 180 0,15 111577 0550 370,—

5,8 6 230 180 0,15 111577 0580 370,—

1154

    

     

D h7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6 6 230 180 0,15 111577 0600 370,—

6,5 8 280 215 0,15 111577 0650 405,—

6,8 8 280 230 0,15 111577 0680 425,—

7 8 280 230 0,15 111577 0700 425,—

7,5 8 280 230 0,15 111577 0750 425,—

7,8 8 315 265 0,15 111577 0780 470,—

8 8 315 265 0,15 111577 0800 470,—

8,5 10 350 295 0,15 111577 0850 539,—

8,8 10 380 330 0,15 111577 0880 569,—

9 10 380 330 0,15 111577 0900 569,—

9,5 10 380 330 0,15 111577 0950 569,—

9,8 10 380 330 0,15 111577 0980 569,—

10 10 380 330 0,15 111577 1000 569,—

10,2 12 430 380 0,15 111577 1020 729,—

10,5 12 430 380 0,15 111577 1050 729,—

10,8 12 430 380 0,15 111577 1080 729,—

11 12 430 380 0,15 111577 1100 729,—

11,5 12 430 380 0,15 111577 1150 729,—

11,8 12 430 380 0,15 111577 1180 729,—

12 12 430 380 0,15 111577 1200 729,—

1154

 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

 355

SOLUZIONI OTTIMALI PER

RETTIFICA 
TRONCATURA

E

Panoramica di tutti i cataloghi produttori gratuiti  

a pagina 14/15

PFERD  
Rettifica e troncatura
763 pagine

N. articolo 019900 0216

Tutti gli articoli possono essere 

ordinati nel negozio online

143I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

10 Buch Bohren IT 2019.indb   143 18.10.19   12:03



Punta per fori profondi VHM ADO

• con tolleranza diametro ottimizzata del codolo, idoneo per l‘inserimento in mandrini a calettare
• Materiale di taglio VHM rivestito in WDI™
• punta potente per la produzione razionale di fori profondi fino a 30xD senza step
• smaltimento ottimale dei trucioli grazie alla geometria speciale dei taglienti e a grandi gengive
• Precisione di concentricità dell‘utensile in stato staffato max. 0,02 mm

                              

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-125 60-125 60-125 40-80 40-80  60-125 50-80           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,03 3 65 15 0,06 111726 0303 89,30

3,53 4 70 18 0,07 111726 0353 94,30

4,03 4 70 20 0,08 111726 0403 100,80

4,53 5 75 23 0,09 111726 0453 107,50

5,03 5 75 25 0,10 111726 0503 114,—

5,53 6 80 28 0,11 111726 0553 120,20

6,03 6 80 30 0,12 111726 0603 120,20

6,53 7 85 33 0,13 111726 0653 127,40

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,03 7 85 35 0,14 111726 0703 134,80

8,03 8 90 40 0,16 111726 0803 150,20

8,53 9 95 43 0,17 111726 0853 156,40

9,03 9 95 45 0,18 111726 0903 164,30

10,03 10 100 50 0,20 111726 1003 177,30

11,03 11 115 55 0,22 111726 1103 190,10

12,03 12 120 60 0,24 111726 1203 207,10

1107

ADO-PLT - Punta pilota
• Tolleranza taglienti h8  

 

 

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

2 3 75 26 0,04 111715 0020 126,50

2,1 3 75 33 0,04 111715 0021 126,50

2,2 3 75 33 0,04 111715 0022 126,50

2,3 3 75 33 0,05 111715 0023 126,50

2,4 3 75 33 0,05 111715 0024 126,50

2,5 3 75 33 0,05 111715 0025 126,50

2,6 3 90 40 0,05 111715 0026 126,50

2,7 3 90 40 0,05 111715 0027 126,50

2,8 3 90 40 0,06 111715 0028 126,50

2,9 3 90 40 0,06 111715 0029 126,50

3 3 90 40 0,06 111715 0030 106,10

3,1 4 100 45 0,06 111715 0031 108,20

3,2 4 100 45 0,06 111715 0032 108,20

3,3 4 100 45 0,07 111715 0033 108,20

3,4 4 100 50 0,07 111715 0034 108,20

3,5 4 100 50 0,07 111715 0035 108,20

3,6 4 100 50 0,07 111715 0036 108,20

3,7 4 100 50 0,07 111715 0037 108,20

3,8 4 100 50 0,08 111715 0038 108,20

3,9 4 100 50 0,08 111715 0039 108,20

4 4 100 50 0,08 111715 0040 108,20

4,1 6 115 55 0,08 111715 0041 122,10

4,2 6 115 55 0,08 111715 0042 122,10

4,3 6 115 60 0,09 111715 0043 122,10

4,4 6 115 60 0,09 111715 0044 122,10

4,5 6 115 60 0,09 111715 0045 122,10

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,6 6 115 60 0,09 111715 0046 122,10

4,7 6 115 65 0,09 111715 0047 122,10

4,8 6 115 65 0,1 111715 0048 122,10

4,9 6 115 65 0,1 111715 0049 122,10

5 6 115 65 0,1 111715 0050 122,10

5,1 6 128 70 0,1 111715 0051 122,10

5,2 6 128 70 0,1 111715 0052 122,10

5,3 6 128 70 0,11 111715 0053 122,10

5,4 6 128 78 0,11 111715 0054 122,10

5,5 6 128 78 0,11 111715 0055 122,10

5,6 6 128 78 0,11 111715 0056 122,10

5,7 6 128 78 0,11 111715 0057 122,10

5,8 6 128 78 0,12 111715 0058 122,10

5,9 6 128 78 0,12 111715 0059 122,10

6 6 128 78 0,12 111715 0060 122,10

6,1 8 140 87 0,12 111715 0061 147,70

6,2 8 140 87 0,12 111715 0062 147,70

6,3 8 140 87 0,13 111715 0063 147,70

6,4 8 140 87 0,13 111715 0064 147,70

6,5 8 140 87 0,13 111715 0065 147,70

6,6 8 140 87 0,13 111715 0066 147,70

6,7 8 140 87 0,13 111715 0067 147,70

6,8 8 140 90 0,14 111715 0068 147,70

6,9 8 140 90 0,14 111715 0069 147,70

7 8 140 90 0,14 111715 0070 147,70

7,1 8 155 100 0,14 111715 0071 147,70

1107

ADO-10D - 10xD
• Tolleranza taglienti h8  
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D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,2 8 155 100 0,14 111715 0072 147,70

7,3 8 155 100 0,15 111715 0073 147,70

7,4 8 155 100 0,15 111715 0074 147,70

7,5 8 155 100 0,15 111715 0075 147,70

7,6 8 155 105 0,15 111715 0076 147,70

7,7 8 155 105 0,15 111715 0077 147,70

7,8 8 155 105 0,16 111715 0078 147,70

7,9 8 155 105 0,16 111715 0079 147,70

8 8 155 105 0,16 111715 0080 147,70

8,1 10 165 110 0,16 111715 0081 166,—

8,2 10 165 110 0,16 111715 0082 166,—

8,3 10 165 110 0,17 111715 0083 166,—

8,4 10 165 110 0,17 111715 0084 166,—

8,5 10 165 110 0,17 111715 0085 166,—

8,6 10 165 115 0,17 111715 0086 166,—

8,7 10 165 115 0,17 111715 0087 166,—

8,8 10 165 115 0,18 111715 0088 166,—

8,9 10 165 115 0,18 111715 0089 166,—

9 10 165 115 0,18 111715 0090 166,—

9,1 10 190 125 0,18 111715 0091 166,—

9,2 10 190 125 0,18 111715 0092 166,—

9,3 10 190 125 0,19 111715 0093 166,—

9,4 10 190 125 0,19 111715 0094 166,—

9,5 10 190 125 0,19 111715 0095 166,—

9,6 10 190 130 0,19 111715 0096 166,—

1107

    

     

D h8
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,7 10 190 130 0,19 111715 0097 166,—

9,8 10 190 130 0,2 111715 0098 166,—

9,9 10 190 130 0,2 111715 0099 166,—

10 10 190 130 0,2 111715 0100 166,—

10,1 12 205 140 0,2 111715 0101 212,30

10,2 12 205 140 0,2 111715 0102 212,30

10,3 12 205 140 0,21 111715 0103 212,30

10,4 12 205 140 0,21 111715 0104 212,30

10,5 12 205 140 0,21 111715 0105 212,30

10,6 12 205 140 0,21 111715 0106 212,30

10,7 12 205 140 0,21 111715 0107 212,30

10,8 12 205 145 0,22 111715 0108 212,30

10,9 12 205 145 0,22 111715 0109 212,30

11 12 205 145 0,22 111715 0110 212,30

11,1 12 215 155 0,22 111715 0111 212,30

11,2 12 215 155 0,22 111715 0112 212,30

11,3 12 215 155 0,23 111715 0113 212,30

11,4 12 215 155 0,23 111715 0114 212,30

11,5 12 215 155 0,23 111715 0115 212,30

11,6 12 215 155 0,23 111715 0116 212,30

11,7 12 215 155 0,23 111715 0117 212,30

11,8 12 215 155 0,24 111715 0118 212,30

11,9 12 215 155 0,24 111715 0119 212,30

12 12 215 155 0,24 111715 0120 212,30

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 3 105 55 0,06 111716 0030 172,—

3,1 4 125 60 0,06 111716 0031 198,—

3,2 4 125 60 0,06 111716 0032 198,—

3,3 4 125 60 0,07 111716 0033 198,—

3,4 4 125 65 0,07 111716 0034 198,—

3,5 4 125 65 0,07 111716 0035 176,—

3,6 4 125 65 0,07 111716 0036 198,—

3,7 4 125 65 0,07 111716 0037 198,—

3,8 4 125 75 0,08 111716 0038 198,—

3,9 4 125 75 0,08 111716 0039 198,—

4 4 125 75 0,08 111716 0040 176,—

4,1 6 140 75 0,08 111716 0041 212,—

4,2 6 140 75 0,08 111716 0042 212,—

4,3 6 140 85 0,09 111716 0043 212,—

4,4 6 140 85 0,09 111716 0044 212,—

4,5 6 140 85 0,09 111716 0045 188,—

4,6 6 140 85 0,09 111716 0046 226,—

4,7 6 140 85 0,09 111716 0047 226,—

4,8 6 140 90 0,1 111716 0048 226,—

4,9 6 140 90 0,1 111716 0049 226,—

5 6 140 90 0,1 111716 0050 200,—

5,1 6 160 95 0,1 111716 0051 234,—

5,2 6 160 95 0,1 111716 0052 234,—

5,3 6 160 95 0,11 111716 0053 234,—

5,4 6 160 110 0,11 111716 0054 234,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5,5 6 160 110 0,11 111716 0055 208,—

5,6 6 160 110 0,11 111716 0056 242,—

5,7 6 160 110 0,11 111716 0057 242,—

5,8 6 160 110 0,12 111716 0058 242,—

5,9 6 160 110 0,12 111716 0059 242,—

6 6 160 110 0,12 111716 0060 214,—

6,1 8 175 120 0,12 111716 0061 260,—

6,2 8 175 120 0,12 111716 0062 260,—

6,3 8 175 120 0,13 111716 0063 260,—

6,4 8 175 120 0,13 111716 0064 260,—

6,5 8 175 120 0,13 111716 0065 230,—

6,6 8 175 120 0,13 111716 0066 270,—

6,7 8 175 120 0,13 111716 0067 270,—

6,8 8 175 125 0,14 111716 0068 270,—

6,9 8 175 125 0,14 111716 0069 270,—

7 8 175 125 0,14 111716 0070 240,—

7,1 8 195 135 0,14 111716 0071 286,—

7,2 8 195 135 0,14 111716 0072 286,—

7,3 8 195 135 0,15 111716 0073 286,—

7,4 8 195 135 0,15 111716 0074 286,—

7,5 8 195 135 0,15 111716 0075 254,—

7,6 8 195 145 0,15 111716 0076 304,—

7,7 8 195 145 0,15 111716 0077 304,—

7,8 8 195 145 0,16 111716 0078 304,—

7,9 8 195 145 0,16 111716 0079 304,—

1107

ADO-15D - 15xD
• Tolleranza taglienti: 

∅ 3 mm: da -0,005 a -0,024 mm 
∅ 3,1-6 mm: da -0,01 a -0,032 mm 
∅ 6,1-10 mm: da -0,015 a -0,04 mm 
∅ 10,1-12 mm: da -0,02 a -0,05 mm  
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D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8 8 195 145 0,16 111716 0080 268,—

8,1 10 210 155 0,16 111716 0081 334,—

8,2 10 210 155 0,16 111716 0082 334,—

8,3 10 210 155 0,17 111716 0083 334,—

8,4 10 210 155 0,17 111716 0084 334,—

8,5 10 210 155 0,17 111716 0085 296,—

8,6 10 210 160 0,17 111716 0086 338,—

8,7 10 210 160 0,17 111716 0087 338,—

8,8 10 210 160 0,18 111716 0088 338,—

8,9 10 210 160 0,18 111716 0089 338,—

9 10 210 160 0,18 111716 0090 300,—

9,1 10 240 170 0,18 111716 0091 354,—

9,2 10 240 170 0,18 111716 0092 354,—

9,3 10 240 170 0,19 111716 0093 354,—

9,4 10 240 170 0,19 111716 0094 354,—

9,5 10 240 170 0,19 111716 0095 354,—

9,6 10 240 180 0,19 111716 0096 372,—

9,7 10 240 180 0,19 111716 0097 372,—

9,8 10 240 180 0,2 111716 0098 372,—

9,9 10 240 180 0,2 111716 0099 372,—

10 10 240 180 0,2 111716 0100 330,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,1 12 260 190 0,2 111716 0101 390,—

10,2 12 260 190 0,2 111716 0102 390,—

10,3 12 260 190 0,21 111716 0103 390,—

10,4 12 260 190 0,21 111716 0104 390,—

10,5 12 260 190 0,21 111716 0105 390,—

10,6 12 260 190 0,21 111716 0106 410,—

10,7 12 260 200 0,21 111716 0107 410,—

10,8 12 260 200 0,22 111716 0108 410,—

10,9 12 260 200 0,22 111716 0109 410,—

11 12 260 200 0,22 111716 0110 362,—

11,1 12 280 210 0,22 111716 0111 430,—

11,2 12 280 210 0,22 111716 0112 430,—

11,3 12 280 210 0,23 111716 0113 430,—

11,4 12 280 210 0,23 111716 0114 430,—

11,5 12 280 210 0,23 111716 0115 430,—

11,6 12 280 210 0,23 111716 0116 450,—

11,7 12 280 210 0,23 111716 0117 450,—

11,8 12 280 210 0,24 111716 0118 450,—

11,9 12 280 215 0,24 111716 0119 450,—

12 12 280 215 0,24 111716 0120 398,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 3 120 70 0,06 111717 0030 189,—

3,1 4 140 80 0,06 111717 0031 218,—

3,2 4 140 80 0,06 111717 0032 218,—

3,3 4 140 80 0,07 111717 0033 218,—

3,4 4 140 85 0,07 111717 0034 218,—

3,5 4 140 85 0,07 111717 0035 194,—

3,6 4 140 85 0,07 111717 0036 218,—

3,7 4 140 85 0,07 111717 0037 218,—

3,8 4 140 90 0,08 111717 0038 218,—

3,9 4 140 90 0,08 111717 0039 218,—

4 4 140 90 0,08 111717 0040 194,—

4,1 6 165 100 0,08 111717 0041 234,—

4,2 6 165 100 0,08 111717 0042 234,—

4,3 6 165 110 0,09 111717 0043 234,—

4,4 6 165 110 0,09 111717 0044 234,—

4,5 6 165 110 0,09 111717 0045 208,—

4,6 6 165 110 0,09 111717 0046 248,—

4,7 6 165 110 0,09 111717 0047 248,—

4,8 6 165 115 0,1 111717 0048 248,—

4,9 6 165 115 0,1 111717 0049 248,—

5 6 165 115 0,1 111717 0050 220,—

5,1 6 190 120 0,1 111717 0051 254,—

5,2 6 190 120 0,1 111717 0052 254,—

5,3 6 190 120 0,11 111717 0053 254,—

5,4 6 190 140 0,11 111717 0054 254,—

5,5 6 190 140 0,11 111717 0055 226,—

5,6 6 190 140 0,11 111717 0056 266,—

5,7 6 190 140 0,11 111717 0057 266,—

5,8 6 190 140 0,12 111717 0058 266,—

5,9 6 190 140 0,12 111717 0059 266,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6 6 190 140 0,12 111717 0060 236,—

6,1 8 210 155 0,12 111717 0061 286,—

6,2 8 210 155 0,12 111717 0062 286,—

6,3 8 210 155 0,13 111717 0063 286,—

6,4 8 210 155 0,13 111717 0064 286,—

6,5 8 210 155 0,13 111717 0065 252,—

6,6 8 210 155 0,13 111717 0066 298,—

6,7 8 210 155 0,13 111717 0067 298,—

6,8 8 210 160 0,14 111717 0068 298,—

6,9 8 210 160 0,14 111717 0069 298,—

7 8 210 160 0,14 111717 0070 264,—

7,1 8 230 170 0,14 111717 0071 316,—

7,2 8 230 170 0,14 111717 0072 316,—

7,3 8 230 170 0,15 111717 0073 316,—

7,4 8 230 170 0,15 111717 0074 316,—

7,5 8 230 170 0,15 111717 0075 280,—

7,6 8 230 180 0,15 111717 0076 332,—

7,7 8 230 180 0,15 111717 0077 332,—

7,8 8 230 180 0,16 111717 0078 332,—

7,9 8 230 180 0,16 111717 0079 332,—

8 8 230 180 0,16 111717 0080 294,—

8,1 10 260 195 0,16 111717 0081 366,—

8,2 10 260 195 0,16 111717 0082 366,—

8,3 10 260 195 0,17 111717 0083 366,—

8,4 10 260 195 0,17 111717 0084 366,—

8,5 10 260 195 0,17 111717 0085 324,—

8,6 10 260 210 0,17 111717 0086 372,—

8,7 10 260 210 0,17 111717 0087 372,—

8,8 10 260 210 0,18 111717 0088 372,—

8,9 10 260 210 0,18 111717 0089 372,—

1107

ADO-20D - 20xD
• Tolleranza taglienti: 

∅ 3 mm: da -0,005 a -0,024 mm 
∅ 3,1-6 mm: da -0,01 a -0,032 mm 
∅ 6,1-10 mm: da -0,015 a -0,04 mm 
∅ 10,1-12 mm: da -0,02 a -0,05 mm
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D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9 10 260 210 0,18 111717 0090 328,—

9,1 10 290 220 0,18 111717 0091 390,—

9,2 10 290 220 0,18 111717 0092 390,—

9,3 10 290 220 0,19 111717 0093 390,—

9,4 10 290 220 0,19 111717 0094 390,—

9,5 10 290 220 0,19 111717 0095 390,—

9,6 10 290 230 0,19 111717 0096 410,—

9,7 10 290 230 0,19 111717 0097 410,—

9,8 10 290 230 0,2 111717 0098 410,—

9,9 10 290 230 0,2 111717 0099 410,—

10 10 290 230 0,2 111717 0100 364,—

10,1 12 310 250 0,2 111717 0101 430,—

10,2 12 310 250 0,2 111717 0102 430,—

10,3 12 310 250 0,21 111717 0103 430,—

10,4 12 310 250 0,21 111717 0104 430,—

10,5 12 310 250 0,21 111717 0105 430,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10,6 12 310 250 0,21 111717 0106 452,—

10,7 12 310 250 0,21 111717 0107 452,—

10,8 12 310 250 0,22 111717 0108 452,—

10,9 12 310 250 0,22 111717 0109 452,—

11 12 310 250 0,22 111717 0110 400,—

11,1 12 330 270 0,22 111717 0111 472,—

11,2 12 330 270 0,22 111717 0112 472,—

11,3 12 330 270 0,23 111717 0113 472,—

11,4 12 330 270 0,23 111717 0114 472,—

11,5 12 330 270 0,23 111717 0115 472,—

11,6 12 330 270 0,23 111717 0116 496,—

11,7 12 330 270 0,23 111717 0117 496,—

11,8 12 330 270 0,24 111717 0118 496,—

11,9 12 330 270 0,24 111717 0119 496,—

12 12 330 270 0,24 111717 0120 440,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 3 150 100 0,06 111718 0030 238,—

3,5 4 185 116 0,07 111718 0035 266,—

3,6 4 185 116 0,07 111718 0036 302,—

3,7 4 185 116 0,07 111718 0037 302,—

3,8 4 185 132 0,08 111718 0038 302,—

3,9 4 185 132 0,08 111718 0039 302,—

4 4 185 132 0,08 111718 0040 266,—

4,1 6 215 140 0,08 111718 0041 332,—

4,2 6 215 140 0,08 111718 0042 332,—

4,3 6 215 150 0,09 111718 0043 332,—

4,4 6 215 150 0,09 111718 0044 332,—

4,5 6 215 150 0,09 111718 0045 294,—

4,6 6 215 150 0,09 111718 0046 332,—

4,7 6 215 150 0,09 111718 0047 332,—

4,8 6 215 165 0,1 111718 0048 332,—

4,9 6 215 165 0,1 111718 0049 332,—

5 6 215 165 0,1 111718 0050 294,—

5,1 6 250 180 0,1 111718 0051 338,—

5,2 6 250 180 0,1 111718 0052 338,—

5,3 6 250 180 0,11 111718 0053 338,—

5,4 6 250 200 0,11 111718 0054 338,—

5,5 6 250 200 0,11 111718 0055 300,—

5,6 6 250 200 0,11 111718 0056 356,—

5,7 6 250 200 0,11 111718 0057 356,—

5,8 6 250 200 0,12 111718 0058 356,—

5,9 6 250 200 0,12 111718 0059 356,—

6 6 250 200 0,12 111718 0060 316,—

6,1 8 280 215 0,12 111718 0061 382,—

6,2 8 280 215 0,12 111718 0062 382,—

6,3 8 280 215 0,13 111718 0063 382,—

6,4 8 280 215 0,13 111718 0064 382,—

6,5 8 280 215 0,13 111718 0065 338,—

6,6 8 280 215 0,13 111718 0066 396,—

6,7 8 280 215 0,13 111718 0067 396,—

6,8 8 280 230 0,14 111718 0068 396,—

1107

    

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,9 8 280 230 0,14 111718 0069 396,—

7 8 280 230 0,14 111718 0070 352,—

7,1 8 315 250 0,14 111718 0071 420,—

7,2 8 315 250 0,14 111718 0072 420,—

7,3 8 315 250 0,15 111718 0073 420,—

7,4 8 315 250 0,15 111718 0074 420,—

7,5 8 315 250 0,15 111718 0075 372,—

7,6 8 315 265 0,15 111718 0076 442,—

7,7 8 315 265 0,15 111718 0077 442,—

7,8 8 315 265 0,16 111718 0078 442,—

7,9 8 315 265 0,16 111718 0079 442,—

8 8 315 265 0,16 111718 0080 390,—

8,1 10 350 280 0,16 111718 0081 464,—

8,2 10 350 280 0,16 111718 0082 464,—

8,3 10 350 280 0,17 111718 0083 464,—

8,4 10 350 280 0,17 111718 0084 464,—

8,5 10 350 280 0,17 111718 0085 410,—

8,6 10 350 300 0,17 111718 0086 486,—

8,7 10 350 300 0,17 111718 0087 486,—

8,8 10 350 300 0,18 111718 0088 486,—

8,9 10 350 300 0,18 111718 0089 486,—

9 10 350 300 0,18 111718 0090 430,—

9,1 10 390 315 0,18 111718 0091 510,—

9,2 10 390 315 0,18 111718 0092 510,—

9,3 10 390 315 0,19 111718 0093 510,—

9,4 10 390 315 0,19 111718 0094 510,—

9,5 10 390 315 0,19 111718 0095 510,—

9,6 10 390 330 0,19 111718 0096 530,—

9,7 10 390 330 0,19 111718 0097 530,—

9,8 10 390 330 0,2 111718 0098 530,—

9,9 10 390 330 0,2 111718 0099 530,—

10 10 390 330 0,2 111718 0100 472,—

1107

ADO-30D - 30xD
• Tolleranza taglienti: 

∅3 mm: da -0,005 a -0,024 mm 
∅ 3,5-6 mm: da -0,01 a -0,032 mm 
∅ 6,1-10 mm: da -0,015 a -0,04 mm
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Punta piatta VHM ADF-2D

• adatta per un gran numero di impieghi diversi come superfici inclinate, superfici 
arrotondate, fori piatti, fori eccentrici, ecc.

• Materiale di taglio VHM, con rivestimento EgiAs
• eccezionale resistenza all’usura grazie al nuovo rivestimento EgiAs
• forze di taglio ridotte grazie alla geometria di taglio innovativa
• zona trucioli grande e punta adattata

                  

 

D

d1

l1

l

L

D d
1

L

l

l1

 

 

 
 

Esecuzione lunga disponibile su richiesta

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

60-100 30-90 20-40    60-120 50-80    80-200 80-200   20-30   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

    

D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

2 50 10,3 10 4 111711 0200 57,80

2,1 50 10,5 10 4 111711 0210 57,80

2,2 50 11 10,6 4 111711 0220 57,80

2,3 50 11 10,8 4 111711 0230 57,80

2,32 50 11 10,9 4 111711 0232 57,80

2,4 50 12 11 4 111711 0240 57,80

2,42 50 12 11,1 4 111711 0242 57,80

2,5 50 12 11,2 4 111711 0250 57,80

2,54 50 12 11,3 4 111711 0254 57,80

2,58 50 12 11,4 4 111711 0258 57,80

2,6 50 13 11,4 4 111711 0260 57,80

2,7 50 13 11,6 4 111711 0270 57,80

2,76 50 13 11,7 4 111711 0276 57,80

2,78 50 13 11,7 4 111711 0278 57,80

2,8 50 14 11,8 4 111711 0280 57,80

2,9 50 14 11,9 4 111711 0290 57,80

3 55 15 11,4 6 111711 0300 57,80

3,03 55 15 11,5 6 111711 0303 62,20

3,1 55 15 11,6 6 111711 0310 62,20

3,15 55 15 11,7 6 111711 0315 62,20

3,2 55 15 11,8 6 111711 0320 62,20

3,3 55 15 12 6 111711 0330 62,20

3,4 55 16 12,1 6 111711 0340 62,20

3,5 55 16 12,3 6 111711 0350 62,20

3,53 55 16 12,4 6 111711 0353 65,40

3,6 55 16 12,5 6 111711 0360 65,40

3,66 55 16 12,6 6 111711 0366 65,40

3,68 55 16 12,7 6 111711 0368 65,40

1107

     

    

D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

3,7 55 16 12,7 6 111711 0370 65,40

3,8 60 19 17,9 6 111711 0380 65,40

3,9 60 19 18,1 6 111711 0390 65,40

4 60 19 18,3 6 111711 0400 65,40

4,03 60 19 18,3 6 111711 0403 70,—

4,1 60 19 18,5 6 111711 0410 70,—

4,2 60 21 18,6 6 111711 0420 70,—

4,3 60 21 18,8 6 111711 0430 70,—

4,4 60 21 19 6 111711 0440 70,—

4,5 60 21 19,2 6 111711 0450 70,—

4,53 60 21 19,3 6 111711 0453 75,10

4,6 60 21 19,4 6 111711 0460 75,10

4,62 60 21 19,4 6 111711 0462 75,10

4,64 60 21 19,5 6 111711 0464 75,10

4,7 60 21 19,6 6 111711 0470 75,10

4,8 65 24,8 24 6 111711 0480 75,10

4,9 65 24,9 24 6 111711 0490 75,10

5 65 25,1 24 6 111711 0500 75,10

5,03 65 25,2 24 6 111711 0503 79,30

5,1 65 25,3 24 6 111711 0510 79,30

5,2 65 25,5 24 6 111711 0520 79,30

5,3 65 25,7 24 6 111711 0530 79,30

5,4 65 27 25,9 6 111711 0540 79,30

5,5 65 27 26,1 6 111711 0550 79,30

5,52 65 27 26,1 6 111711 0552 83,—

5,54 65 27 26,1 6 111711 0554 83,—

5,6 65 27 26,3 6 111711 0560 83,—

5,7 65 27 26,4 6 111711 0570 83,—

1107

     

    

D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

5,8 65 27 26,6 6 111711 0580 83,—

5,9 65 27 26,8 6 111711 0590 83,—

6 65 27 27 6 111711 0600 83,—

6,03 70 30 32 6 111711 0603 83,—

6,1 70 30 32 6 111711 0610 83,—

6,2 70 30 32 6 111711 0620 83,—

6,3 70 30 32 6 111711 0630 83,—

6,4 70 30 32 6 111711 0640 83,—

6,5 70 30 32 6 111711 0650 83,—

6,53 70 30 32 6 111711 0653 88,30

6,6 70 30 32 6 111711 0660 88,30

6,7 70 30 32 6 111711 0670 88,30

6,8 70 30 32 6 111711 0680 88,30

6,9 70 30 32 6 111711 0690 88,30

7 70 30 32 6 111711 0700 88,30

7,03 75 34 36 6 111711 0703 93,50

7,1 75 34 36 6 111711 0710 93,50

7,2 75 34 36 6 111711 0720 93,50

7,3 75 34 36 6 111711 0730 93,50

7,4 75 34 36 6 111711 0740 93,50

7,5 75 34 36 6 111711 0750 93,50

7,6 75 34 36 6 111711 0760 98,70

7,7 75 34 36 6 111711 0770 98,70

7,8 75 34 36 6 111711 0780 98,70

7,9 75 34 36 6 111711 0790 98,70

8 75 34 36 8 111711 0800 98,70

8,03 80 38 40 8 111711 0803 103,90

8,1 80 38 40 8 111711 0810 103,90
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D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

8,2 80 38 40 8 111711 0820 103,90

8,3 80 38 40 8 111711 0830 103,90

8,4 80 38 40 8 111711 0840 103,90

8,5 80 38 40 8 111711 0850 103,90

8,53 80 38 40 8 111711 0853 109,—

8,6 80 38 40 8 111711 0860 109,—

8,7 80 38 40 8 111711 0870 109,—

8,8 80 38 40 8 111711 0880 109,—

8,9 80 38 40 8 111711 0890 109,—

9 80 38 40 8 111711 0900 109,—

9,03 85 42 44 8 111711 0903 114,—

9,1 85 42 44 8 111711 0910 114,—

9,2 85 42 44 8 111711 0920 114,—

9,3 85 42 44 8 111711 0930 114,—

9,4 85 42 44 8 111711 0940 114,—

9,5 85 42 44 8 111711 0950 114,—

9,6 85 42 44 8 111711 0960 119,30

9,7 85 42 44 8 111711 0970 119,30

9,8 85 42 44 8 111711 0980 119,30

9,9 85 42 44 8 111711 0990 119,30

10 85 42 44 10 111711 1000 119,30

10,03 90 46 48 10 111711 1003 124,30

10,1 90 46 48 10 111711 1010 124,30

10,2 90 46 48 10 111711 1020 124,30

10,3 90 46 48 10 111711 1030 124,30

10,4 90 46 48 10 111711 1040 124,30

10,5 90 46 48 10 111711 1050 124,30

10,6 90 46 48 10 111711 1060 129,40

10,7 90 46 48 10 111711 1070 129,40

10,8 90 46 48 10 111711 1080 129,40

10,9 90 46 48 10 111711 1090 129,40

1107

     

    

D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

11 90 46 48 10 111711 1100 129,40

11,03 95 50 52 10 111711 1103 134,60

11,1 95 50 52 10 111711 1110 134,60

11,2 95 50 52 10 111711 1120 134,60

11,3 95 50 52 10 111711 1130 134,60

11,4 95 50 52 10 111711 1140 134,60

11,5 95 50 52 10 111711 1150 134,60

11,6 95 50 52 10 111711 1160 140,—

11,7 95 50 52 10 111711 1170 140,—

11,8 95 50 52 10 111711 1180 140,—

11,9 95 50 52 10 111711 1190 140,—

12 95 50 52 12 111711 1200 140,—

12,03 100 56 58 12 111711 1203 161,80

12,1 100 56 58 12 111711 1210 161,80

12,2 100 56 58 12 111711 1220 161,80

12,3 100 56 58 12 111711 1230 161,80

12,4 100 56 58 12 111711 1240 161,80

12,5 100 56 58 12 111711 1250 161,80

12,6 100 56 58 12 111711 1260 162,70

12,7 100 56 58 12 111711 1270 162,70

12,8 100 56 58 12 111711 1280 162,70

12,9 100 56 58 12 111711 1290 162,70

13 100 56 58 12 111711 1300 162,70

13,1 105 60 62 12 111711 1310 197,70

13,2 105 60 62 12 111711 1320 197,70

13,3 105 60 62 12 111711 1330 197,70

13,4 105 60 62 12 111711 1340 197,70

13,5 105 60 62 12 111711 1350 197,70

13,6 105 60 62 12 111711 1360 197,70

13,7 105 60 62 12 111711 1370 197,70

13,8 105 60 62 12 111711 1380 197,70

1107

     

    

D h8
mm

L
mm

l
mm

l1
mm

d1
mm

  
 n. articolo €

13,9 105 60 62 12 111711 1390 197,70

14 105 60 62 12 111711 1400 197,70

14,1 110 64 66 12 111711 1410 219,—

14,2 110 64 66 12 111711 1420 219,—

14,3 110 64 66 12 111711 1430 219,—

14,4 110 64 66 12 111711 1440 219,—

14,5 110 64 66 12 111711 1450 219,—

14,6 110 64 66 12 111711 1460 219,—

14,7 110 64 66 12 111711 1470 219,—

14,8 110 64 66 12 111711 1480 219,—

14,9 110 64 66 12 111711 1490 219,—

15 110 64 66 12 111711 1500 219,—

15,1 115 68 70 12 111711 1510 248,10

15,2 115 68 70 12 111711 1520 248,10

15,3 115 68 70 12 111711 1530 248,10

15,4 115 68 70 12 111711 1540 248,10

15,5 115 68 70 12 111711 1550 248,10

15,6 115 68 70 12 111711 1560 248,10

15,7 115 68 70 12 111711 1570 248,10

15,8 115 68 70 12 111711 1580 248,10

15,9 115 68 70 12 111711 1590 248,10

16 115 68 70 16 111711 1600 248,10

16,5 125 74 76 16 111711 1650 340,30

17 125 74 76 16 111711 1700 340,30

17,5 130 78 80 16 111711 1750 351,30

18 130 78 80 16 111711 1800 351,30

18,5 135 84 86 16 111711 1850 384,20

19 135 84 86 16 111711 1900 384,20

19,5 140 88 90 16 111711 1950 436,90

20 140 88 90 20 111711 2000 436,90

1107

Punta piatta VHM con raffreddamento interno

• per realizzare fori a fondo piatto in un’unica passata
• consente di forare superfici inclinate in un’unica passata
• foratura migliore in termini di qualità grazie all’apposita geometria dei taglienti e alle 4 superfici di guida
• maggiore capacità di centratura

                      

 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

100 90 40 40 25  80 80    220 180 120  25   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D m7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3 6 66 28 0,08 111710 0030 84,—

3,1 6 66 28 0,08 111710 0031 84,—

3,2 6 66 28 0,08 111710 0032 84,—

3,3 6 66 28 0,08 111710 0033 84,—
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D m7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,4 6 66 28 0,08 111710 0034 84,—

3,5 6 66 28 0,08 111710 0035 84,—

3,6 6 66 28 0,08 111710 0036 84,—

3,7 6 66 28 0,08 111710 0037 84,—
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D m7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,8 6 74 36 0,08 111710 0038 84,—

3,9 6 74 36 0,08 111710 0039 84,—

4 6 74 36 0,08 111710 0040 84,—

4,1 6 74 36 0,08 111710 0041 84,—

4,2 6 74 36 0,08 111710 0042 84,—

4,3 6 74 36 0,08 111710 0043 84,—

4,4 6 74 36 0,08 111710 0044 84,—

4,5 6 74 36 0,08 111710 0045 84,—

4,6 6 74 36 0,08 111710 0046 84,—

4,65 6 74 36 0,08 111710 0465 84,—

4,7 6 74 36 0,08 111710 0047 84,—

4,8 6 82 44 0,08 111710 0048 84,—

4,9 6 82 44 0,08 111710 0049 84,—

5 6 82 44 0,12 111710 0050 84,—

5,1 6 82 44 0,12 111710 0051 84,—

5,2 6 82 44 0,12 111710 0052 84,—

5,3 6 82 44 0,12 111710 0053 84,—

5,4 6 82 44 0,12 111710 0054 84,—

5,5 6 82 44 0,12 111710 0055 84,—

5,55 6 82 44 0,12 111710 0555 84,—

5,6 6 82 44 0,12 111710 0056 84,—

5,7 6 82 44 0,12 111710 0057 84,—

5,8 6 82 44 0,12 111710 0058 84,—

5,9 6 82 44 0,12 111710 0059 84,—

6 6 82 44 0,12 111710 0060 84,—

6,1 8 91 53 0,12 111710 0061 94,50

6,2 8 91 53 0,12 111710 0062 94,50

6,3 8 91 53 0,12 111710 0063 94,50

6,4 8 91 53 0,12 111710 0064 94,50

6,5 8 91 53 0,12 111710 0065 94,50

6,6 8 91 53 0,12 111710 0066 94,50

6,7 8 91 53 0,12 111710 0067 94,50

6,8 8 91 53 0,12 111710 0068 94,50

6,9 8 91 53 0,12 111710 0069 94,50

7 8 91 53 0,12 111710 0070 94,50

7,1 8 91 53 0,12 111710 0071 94,50

7,2 8 91 53 0,12 111710 0072 94,50

7,3 8 91 53 0,12 111710 0073 94,50

7,4 8 91 53 0,12 111710 0074 94,50

7,5 8 91 53 0,12 111710 0075 94,50

7,6 8 91 53 0,12 111710 0076 94,50

7,7 8 91 53 0,12 111710 0077 94,50

7,8 8 91 53 0,12 111710 0078 94,50

7,9 8 91 53 0,12 111710 0079 94,50

8 8 91 53 0,12 111710 0080 94,50

8,1 10 103 61 0,15 111710 0081 136,—

8,2 10 103 61 0,15 111710 0082 136,—

8,3 10 103 61 0,15 111710 0083 136,—

8,4 10 103 61 0,15 111710 0084 136,—

8,5 10 103 61 0,15 111710 0085 136,—

8,6 10 103 61 0,15 111710 0086 136,—

8,7 10 103 61 0,15 111710 0087 136,—

8,8 10 103 61 0,15 111710 0088 136,—

8,9 10 103 61 0,15 111710 0089 136,—

9 10 103 61 0,15 111710 0090 136,—

9,1 10 103 1 0,15 111710 0091 136,—

9,2 10 103 61 0,15 111710 0092 136,—

9,3 10 103 61 0,15 111710 0093 136,—

9,4 10 103 61 0,15 111710 0094 136,—
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D m7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

9,5 10 103 61 0,15 111710 0095 136,—

9,6 10 103 61 0,15 111710 0096 136,—

9,7 10 103 61 0,15 111710 0097 136,—

9,8 10 103 61 0,15 111710 0098 136,—

9,9 10 103 61 0,15 111710 0099 136,—

10 10 103 61 0,15 111710 0100 136,—

10,1 12 116 69 0,15 111710 0101 189,—

10,2 12 116 69 0,15 111710 0102 189,—

10,3 12 116 69 0,15 111710 0103 189,—

10,4 12 116 69 0,15 111710 0104 189,—

10,5 12 116 69 0,15 111710 0105 189,—

10,6 12 116 69 0,15 111710 0106 189,—

10,7 12 116 69 0,15 111710 0107 189,—

10,8 12 116 69 0,15 111710 0108 189,—

10,9 12 116 69 0,15 111710 0109 189,—

11 12 116 69 0,15 111710 0110 189,—

11,1 12 116 69 0,15 111710 0111 189,—

11,2 12 116 69 0,15 111710 0112 189,—

11,3 12 116 69 0,15 111710 0113 189,—

11,4 12 116 69 0,15 111710 0114 189,—

11,5 12 116 69 0,15 111710 0115 189,—

11,6 12 116 69 0,15 111710 0116 189,—

11,7 12 116 69 0,15 111710 0117 189,—

11,8 12 116 69 0,15 111710 0118 189,—

11,9 12 116 69 0,15 111710 0119 189,—

12 12 116 69 0,15 111710 0120 189,—

12,5 14 122 75 0,16 111710 0125 260,—

12,8 14 122 75 0,16 111710 0128 260,—

13 14 122 75 0,16 111710 0130 260,—

13,5 14 122 75 0,16 111710 0135 260,—

13,8 14 122 75 0,16 111710 0138 260,—

14 14 122 75 0,16 111710 0140 260,—

14,5 16 131 81 0,16 111710 0145 315,—

14,8 16 131 81 0,16 111710 0148 315,—

15 16 131 81 0,16 111710 0150 315,—

15,5 16 131 81 0,16 111710 0155 315,—

15,8 16 131 81 0,16 111710 0158 315,—

16 16 131 81 0,16 111710 0160 315,—

16,5 18 141 91 0,2 111710 0165 419,—

16,8 18 141 91 0,2 111710 0168 419,—

17 18 141 91 0,2 111710 0170 419,—

17,5 18 141 91 0,2 111710 0175 419,—

17,8 18 141 91 0,2 111710 0178 419,—

18 18 141 91 0,2 111710 0180 419,—

18,5 20 151 99 0,2 111710 0185 525,—

18,8 20 151 99 0,2 111710 0188 525,—

19 20 151 99 0,2 111710 0190 525,—

19,5 20 151 99 0,2 111710 0195 525,—

19,8 20 151 99 0,23 111710 0198 525,—

20 20 151 99 0,23 111710 0200 525,—
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Punta elicoidale con inserto di taglio HM per materiali fibrosi

• speciale per materiali sintetici in fibra
• Angolo punta 90°
• affilatura a 4 spoglie autocentrante
• Superficie lucida
• Codolo HSS

              

 

   

     

D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

2,4 57 30 0,03 111805 0240 13,95

2,5 57 30 0,03 111805 0250 11,65

3 61 33 0,03 111805 0300 11,80

3,5 70 39 0,03 111805 0350 11,95

4 75 43 0,04 111805 0400 12,15

4,1 75 43 0,04 111805 0410 14,15

4,2 75 43 0,04 111805 0420 14,15

4,5 80 47 0,04 111805 0450 12,40

4,9 86 52 0,04 111805 0490 14,30

5 86 52 0,05 111805 0500 12,60

5,1 86 52 0,05 111805 0510 15,30

5,5 93 57 0,05 111805 0550 13,55

5,7 93 57 0,05 111805 0570 16,10

5,8 93 57 0,05 111805 0580 16,10

6 93 57 0,06 111805 0600 13,90

6,1 101 63 0,06 111805 0610 15,40

6,5 101 63 0,06 111805 0650 16,—

6,6 109 69 0,06 111805 0660 18,40

6,8 109 69 0,06 111805 0680 18,40

7 109 69 0,07 111805 0700 16,—
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D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

7,5 109 69 0,07 111805 0750 17,50

8 117 75 0,08 111805 0800 18,60

8,2 117 75 0,08 111805 0820 22,50

8,5 117 75 0,08 111805 0850 20,20

9 125 81 0,09 111805 0900 20,40

9,4 125 81 0,09 111805 0940 24,40

9,5 125 81 0,09 111805 0950 22,30

9,9 133 87 0,09 111805 0990 24,40

10 133 87 0,10 111805 1000 22,30

10,5 133 87 0,10 111805 1050 22,30

11 142 94 0,11 111805 1100 26,90

11,5 142 94 0,11 111805 1150 32,80

12 151 101 0,12 111805 1200 32,80

12,2 151 101 0,12 111805 1220 37,40

12,5 151 101 0,12 111805 1250 37,40

13 151 101 0,13 111805 1300 37,40

13,5 160 108 0,13 111805 1350 50,50

14 160 108 0,14 111805 1400 50,50

15 169 114 0,15 111805 1500 57,50

16 178 120 0,16 111805 1600 66,50
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Punta elicoidale VHM per materiali fibrosi

• affilatura speciale „a mezzaluna“
• per materiali in fibra (aramide)
• nessuna delaminazione in caso di strutture tessili
• Superficie lucidata
• ulteriori dimensioni su richiesta

          

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Alluminio Rame Plastiche Materiali a base 
di legno

Nido d’ape AFRP GFK / CFK Grafite
< 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega Termoplastiche Elastomeri Plastiche termoindurenti Sandwich Aramide < 30 % Percentuale di fibra ≥ 30 % Percentuale di fibra

 
            

   120-130    120 110    

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

3 3 45 16 0,04 111810 0300 20,80

4 4 55 18 0,05 111810 0400 32,40

5 5 60 26 0,06 111810 0500 33,50

6 6 66 28 0,07 111810 0600 38,80

1176

    

     

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

8 8 80 38 0,07 111810 0800 49,50

10 10 90 50 0,08 111810 1000 67,—

12 12 100 50 0,09 111810 1200 90,50
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U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Alluminio Rame Plastiche Materiali a base 
di legno

Nido d’ape AFRP GFK / CFK Grafite
< 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega Termoplastiche Elastomeri Plastiche termoindurenti Sandwich Aramide < 30 % Percentuale di fibra ≥ 30 % Percentuale di fibra

             

50         100-200 100-150  

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 351

 351
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Punta alesatore VHM per materiali fibrosi

• 3 taglienti
• Materiale di taglio: VHM, rivestimento DLC
• per la foratura senza delaminazione di materiali fibrosi
• geometria specifica

              

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Alluminio Rame Plastiche Materiali a base 
di legno

Nido d’ape AFRP GFK / CFK Grafite
< 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega Termoplastiche Elastomeri Plastiche termoindurenti Sandwich Aramide < 30 % Percentuale di fibra ≥ 30 % Percentuale di fibra

 
            

         60-100 60-100  

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

2 2 100 50 0,02 111815 0200 41,40

2,48 2,48 100 50 0,02 111815 0248 41,40

3 3 100 50 0,03 111815 0300 41,40

3,17 3,17 100 50 0,03 111815 0317 46,10

4 4 100 50 0,04 111815 0400 48,10

4,21 4,21 100 50 0,04 111815 0421 52,—

4,82 4,82 100 50 0,04 111815 0482 56,—

5,05 5,05 100 50 0,05 111815 0505 57,50

5,53 5,53 100 50 0,05 111815 0553 57,50

1176

    

     

D h6
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Grafite GFK/CFK/Durop.

mm/giro

  
 n. articolo €

6 6 100 50 0,06 111815 0600 62,—

6,35 6,35 100 50 0,06 111815 0635 66,—

7 7 100 50 0,07 111815 0700 72,50

7,92 7,92 100 50 0,07 111815 0792 83,—

8 8 100 50 0,08 111815 0800 83,—

8,63 8,63 100 50 0,08 111815 0863 95,—

9 9 100 50 0,09 111815 0900 101,—

10 10 100 50 0,10 111815 1000 111,—

12 12 100 50 0,12 111815 1200 148,—
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Punta alesatore VHM

• Lavorazione fori e alesatura in un‘unica passata
• Riduzione dei tempi primari e secondari
• Realizzazione di fori compresi nel campo di tolleranza H7
• 2 lame di alesatura e 4 inserti di alesatura per superfici di qualità elevata, 

rispetto delle dimensioni e precisione di concentricità

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

65 50 30    50 50           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D H7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

3,98 6 74 36 0,14 111701 0398 118,50

3,99 6 74 36 0,14 111701 0399 118,50

4 6 74 36 0,14 111701 0400 118,50

4,01 6 74 36 0,14 111701 0401 118,50

4,02 6 74 36 0,14 111701 0402 118,50

4,98 6 82 44 0,17 111701 0498 118,50

4,99 6 82 44 0,17 111701 0499 118,50

5 6 82 44 0,17 111701 0500 118,50

5,01 6 82 44 0,17 111701 0501 118,50

5,02 6 82 44 0,17 111701 0502 118,50

5,98 6 91 53 0,19 111701 0598 118,50

5,99 6 91 53 0,19 111701 0599 118,50

6 6 91 53 0,19 111701 0600 118,50

6,01 6 91 53 0,19 111701 0601 118,50

6,02 6 91 53 0,19 111701 0602 118,50

7,98 8 91 53 0,23 111701 0798 118,50

7,99 8 91 53 0,23 111701 0799 118,50
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D H7
mm

D1
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8 8 91 53 0,23 111701 0800 118,50

8,01 8 91 53 0,23 111701 0801 118,50

8,02 8 91 53 0,23 111701 0802 118,50

9,98 10 103 61 0,28 111701 0998 168,—

9,99 10 103 61 0,28 111701 0999 168,—

10 10 103 61 0,28 111701 1000 168,—

10,01 10 103 61 0,28 111701 1001 168,—

10,02 10 103 61 0,28 111701 1002 168,—

11,98 12 118 71 0,32 111701 1198 240,—

11,99 12 118 71 0,32 111701 1199 240,—

12 12 118 71 0,32 111701 1200 240,—

12,01 12 118 71 0,32 111701 1201 240,—

12,02 12 118 71 0,32 111701 1202 240,—

14 14 124 77 0,35 111701 1400 305,—

16 16 133 83 0,35 111701 1600 395,—

18 18 143 93 0,35 111701 1800 470,—

20 20 153 101 0,35 111701 2000 559,—
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Foratura e alesatura 

in un‘unica fase

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

 351

 356

 

152 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

10 Buch Bohren IT 2019.indb   152 18.10.19   12:03



Punta VHM, 3 taglienti

• 3 taglienti con scanalature più larghe
• Per forature dal pieno con precisione di forma e posizione
• ottima capacità di autocentratura
• ottima superfici di foratura

                    

 

3 taglienti
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

111013....                   

90 75 60    70-85 80    160 120      

111014....                   

90-100 50-100 35-70 40   100-140 90-100 18   170-200 140      

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

   

         

D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

lucido 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

3 46 22 0,08 111013 0030 32,— 111014 0030 35,20

3,2 49 24 0,08 111013 0032 32,— 111014 0032 35,20

3,3 49 24 0,08 111013 0033 32,— 111014 0033 35,20

3,5 52 27 0,08 111013 0035 32,— 111014 0035 35,20

3,8 55 30 0,08 111013 0038 32,— 111014 0038 35,20

4 55 30 0,10 111013 0040 32,— 111014 0040 35,20

4,2 55 30 0,10 111013 0042 36,60 111014 0042 40,40

4,5 58 32 0,10 111013 0045 36,60 111014 0045 40,40

4,8 62 35 0,10 111013 0048 36,60 111014 0048 40,40

5 62 35 0,10 111013 0050 36,60 111014 0050 40,40

5,5 66 39 0,10 111013 0055 45,— 111014 0055 49,60

5,8 66 39 0,10 111013 0058 45,— 111014 0058 49,60

6 66 39 0,10 111013 0060 45,— 111014 0060 49,60

6,5 70 42 0,13 111013 0065 59,— 111014 0065 65,—

6,8 74 45 0,13 111013 0068 59,— 111014 0068 65,—

7 74 45 0,13 111013 0070 59,— 111014 0070 65,—

1154 1154

   

         

D h7
mm

L
mm

L1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

lucido 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

7,5 74 45 0,13 111013 0075 69,— 111014 0075 76,—

7,8 79 48 0,13 111013 0078 69,— 111014 0078 76,—

8 79 48 0,16 111013 0080 69,— 111014 0080 76,—

8,5 79 48 0,16 111013 0085 65,— 111014 0085 72,—

9 84 52 0,16 111013 0090 65,— 111014 0090 72,—

9,5 84 52 0,16 111013 0095 81,— 111014 0095 90,—

9,8 89 55 0,16 111013 0098 81,— 111014 0098 90,—

10 89 55 0,20 111013 0100 81,— 111014 0100 90,—

10,2 89 55 0,20 111013 0102 85,— 111014 0102 94,—

10,5 89 55 0,20 111013 0105 87,— 111014 0105 95,50

11 95 60 0,20 111013 0110 98,— 111014 0110 104,—

12 102 65 0,20 111013 0120 109,— 111014 0120 116,—

13 102 65 0,20 111013 0130 125,— 111014 0130 132,—

14 107 66 0,20 111013 0140 171,— 111014 0140 181,—

15 111 70 0,20 111013 0150 189,— 111014 0150 200,—

16 115 73 0,25 111013 0160 260,— 111014 0160 270,—
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non rivestito

rivestito TiN
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• Tolleranza Ø h8
• Materiale di taglio VHM, con rivestimento TiAlN
• Per la produzione economica di fori e svasature in un‘unica fase di lavoro
• Tolleranze di concentricità ristrette per alta precisione di allineamento
• Particolarmente idoneo per macchine NC e macchine automatiche
• Attenzione: La velocità di taglio dipende dal diametro grande, l‘avanzamento invece dal diametro piccolo.

Punta a gradino corta VHM 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

75 60 60 25 30 25 70 60 35 35  200 180 80  25   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

     

per filetto D h8
mm

D2 h8
mm

D1
mm

L5
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

Angolo di svasatura 90° 
 n. articolo €

M 3 6 2,5 6 8,8 28 66 0,10 102202 0003 65,—

M 4 6 3,3 6 11,4 28 66 0,10 102202 0004 65,—

M 5 6 4,2 6 13,6 28 66 0,10 102202 0005 65,—

M 6 8 5 8 16,5 41 79 0,10 102202 0006 100,—

M 8 10 6,8 10 21 47 89 0,12 102202 0008 130,—

M 10 12 8,5 12 25,5 55 102 0,15 102202 0010 205,—

M 12 14 10,2 14 30 60 107 0,15 102202 0012 255,—

1154

90°
• Per carotature
• Lunghezza gradini a norma  DIN 8378
• Per fori passanti per viti DIN-ISO 273 e svasature DIN 74-1 

Viti a testa svasata come da ISO 2009-2010 e DIN 963-966

       

     

per filetto D h8
mm

D2 h8
mm

D1
mm

L5
mm

L1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

Angolo di svasatura 
180° 

 n. articolo €

M 3 6 3,4 6 9 28 64 0,10 102211 0003 53,—

M 4 8 4,5 8 11 37 79 0,10 102211 0004 81,—

M 5 10 5,5 10 13 43 89 0,11 102211 0005 112,—

M 6 11 6,6 12 15 55 102 0,11 102211 0006 153,—

M 8 15 9 16 19 60 115 0,14 102211 0008 255,—

M 10 18 11 18 23 62 123 0,14 102211 0010 310,—

1154

180°
• Per fori passanti
• Lunghezza gradini a norma DIN 8376
• per fori passanti per viti DIN-ISO 273 e svasature a 

norma DIN 74, foglio 2 Forma H, J e K, versione media; 
per viti DIN 912, 6912 e 7984, ISO 1207 (DIN 84)

 358
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Panoramica utensili di perforazione modulari
Norma del costruttore

Classificazione in base a tipo  
e diametro

Marca

Sistema CHT ETD 840
T-A® Original

GEN2 T-A® GEN3SYS® XT Pro Phoenix PD SCS SCC TDS TDC

Tipo/Informazioni NC avvistamento XCMT SPKX SPKX WCKX WCKX

Profondità di foratura 3xD, 7xD, 10xD a 32xD 3, 5, 7 e 10xD 2, 3, 4 e 5xD 3 e 4xD 3 e 4xD 3xD 3xD

Diametro [mm] 13 8 - 40 9,5 - 114 11 - 35 15 - 63 13 – 50 50 – 80 13 – 58 59 – 80

Codolo Cilindrico Cilindrico Cilindrico / MK Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico

Materiale di taglio HM HM HSS-E / HM HM HM HM HM HM HM

Rivestimento PH7920 TiAlN AM 200 / 300™ AM 420 / 440™ XP / CK PH6920/6930 PH6920/6930 PH6920/6930 PH6920/6930

Pagina 49 156 162 174 176 181 183 184 185

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Norma del costruttore

Classificazione in base a tipo  
e diametro

Marca

Sistema Vortex Drill SARAcut 2.0 Bareno di precisione Alesatori e svasatori Alesatori e svasatori Durometri carotatrice svasatura inversa 45° svasatura inversa 180° SARADRILL

Tipo/Informazioni WCKX CCMT CCMT CCMT CCMT TCMT CC.T

Profondità di foratura 10xD 1,5 e 2,5xD 2,5xD a 15xD

Diametro 45 – 180 8 – 32 10 - 32 10 - 33 16 - 42 9,8 – 31,8 15 – 76 15 – 76 49 - 270

Codolo Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico MK

Materiale di taglio HM HM HM HM HM HM HM HM HSS-E-PM

Rivestimento PH6920/6930 a seconda dell’inserto a seconda dell’inserto a seconda dell’inserto a seconda dell’inserto a seconda dell’inserto a seconda dell’inserto (TiN)

Pagina 187 190 191 192 192 193 193 194 195

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc
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• Lavorazione fori in gamma diametri 8,0-40,0 mm
• geometria di taglio innovativa
• su richiesta disponibili fino a 10xD e ∅ 50 mm
• In metallo polverizzato forte e resistente al calore
• camere per trucioli lucidate per uno smaltimento dei trucioli 

sicuro e senza attrito
• Disponibilità di teste sostituibili con diametri 

crescenti di 0,1 mm dal magazzino del produttore
• elevata precisione e qualità delle superfici di foratura
• corpo portante con rivestimento per una maggiore 

resistenza all’usura disponibile su richiesta

Punta con testa sostituibile ETD 840 

           

    

D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

8,0 - 8,4 10 (HA) 18 87 32 42  B1   E1 106003 0080 191,—

8,5 - 8,9 10 (HA) 18 89 34 44  B1   E1 106003 0085 191,—

9,0 - 9,4 10 (HA) 18 92 36 47  B2   E1 106003 0090 191,—

9,5 - 9,9 12 (HA) 18 97 38 49  B2   E1 106003 0095 191,—

10,0 - 10,4 12 (HA) 18 99 40 51  B3   E1 106003 0100 191,—

10,5 - 10,9 12 (HA) 18 102 42 54  B3   E1 106003 0105 191,—

11,0 - 11,4 12 (HA) 18 104 44 56  B3   E1 106003 0110 191,—

11,5 - 11,9 12 (HA) 18 107 46 59  B3   E1 106003 0115 191,—

12,0 - 12,4 16 (HB) 21 109 48 61 A1 B4 C1  E1 106003 0120 193,—

12,5 - 12,9 16 (HB) 21 111 50 63 A1 B4 C1  E1 106003 0125 193,—

13,0 - 13,4 16 (HB) 21 114 52 66 A1 B4 C1  E1 106003 0130 193,—

13,5 - 13,9 16 (HB) 21 116 54 68 A1 B4 C1  E1 106003 0135 193,—

14,0 - 14,4 16 (HB) 21 119 56 71 A1 B5  D1 E2 106003 0140 209,—

14,5 - 14,9 20 (HB) 27 123 58 73 A1 B5  D1 E2 106003 0145 209,—

15,0 - 15,4 20 (HB) 27 127 60 77 A1 B5  D1 E2 106003 0150 209,—

15,5 - 15,9 20 (HB) 27 130 62 80 A1 B5  D1 E2 106003 0155 209,—

16,0 - 16,4 20 (HB) 27 132 64 82 A1 B6  D1 E2 106003 0160 210,—

16,5 - 16,9 20 (HB) 27 135 66 85 A1 B6  D1 E2 106003 0165 210,—

17,0 - 17,4 20 (HB) 27 137 68 87 A1 B6  D1 E2 106003 0170 210,—

17,5 - 17,9 20 (HB) 27 139 70 89 A1 B6  D1 E2 106003 0175 210,—

18,0 - 18,4 20 (HB) 27 142 72 92 A1 B7  D1 E3 106003 0180 210,—

18,5 - 18,9 20 (HB) 27 144 74 94 A1 B7  D1 E3 106003 0185 210,—

19,0 - 19,4 20 (HB) 27 147 76 97 A1 B7  D1 E3 106003 0190 210,—

19,5 - 19,9 20 (HB) 27 149 78 99 A1 B7  D1 E3 106003 0195 210,—

20,0 - 20,4 25 (HB) 32 157 80 101 A2 B8  D2 E3 106003 0200 250,—

20,5 - 20,9 25 (HB) 32 160 82 104 A2 B8  D2 E3 106003 0205 250,—

21,0 - 21,4 25 (HB) 32 162 84 106 A2 B8  D2 E3 106003 0210 250,—

21,5 - 21,9 25 (HB) 32 165 86 109 A2 B8  D2 E3 106003 0215 250,—

22,0 - 22,4 25 (HB) 32 167 88 111 A2 B9  D2 E3 106003 0220 250,—

22,5 - 22,9 25 (HB) 32 169 90 113 A2 B9  D2 E3 106003 0225 250,—

23,0 - 23,4 25 (HB) 32 172 92 116 A2 B9  D2 E3 106003 0230 250,—

23,5 - 23,9 25 (HB) 32 174 94 118 A2 B9  D2 E3 106003 0235 250,—

24,0 - 24,4 32 (HB) 39 181 96 121 A2 B10  D2 E4 106003 0240 310,—

24,5 - 24,9 32 (HB) 39 183 98 123 A2 B10  D2 E4 106003 0245 310,—

25,0 - 25,4 32 (HB) 39 185 100 125 A2 B10  D2 E4 106003 0250 310,—

25,5 - 25,9 32 (HB) 39 188 102 128 A2 B10  D2 E4 106003 0255 310,—

26,0 - 26,4 32 (HB) 39 190 104 130 A2 B11  D2 E4 106003 0260 310,—

26,5 - 26,9 32 (HB) 39 193 106 133 A2 B11  D2 E4 106003 0265 310,—

27,0 - 27,4 32 (HB) 39 195 108 135 A3 B11  D3 E4 106003 0270 310,—

27,5 - 27,9 32 (HB) 39 197 110 137 A3 B11  D3 E4 106003 0275 310,—

28,0 - 28,4 32 (HB) 39 200 112 140 A3 B12  D3 E4 106003 0280 405,—

28,5 - 28,9 32 (HB) 39 202 114 142 A3 B12  D3 E4 106003 0285 405,—

29,0 - 29,4 32 (HB) 39 205 116 145 A3 B12  D3 E4 106003 0290 405,—
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D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

29,5 - 29,9 32 (HB) 39 207 118 147 A3 B12  D3 E4 106003 0295 405,—

30,0 - 30,4 32 (HB) 39 209 120 149 A3 B13  D3 E5 106003 0300 405,—

30,5 - 30,9 32 (HB) 39 212 122 152 A3 B13  D3 E5 106003 0305 405,—

31,0 - 31,4 32 (HB) 39 214 124 154 A4 B13  D4 E5 106003 0310 405,—

31,5 - 31,9 32 (HB) 39 217 126 157 A4 B13  D4 E5 106003 0315 405,—

32,0 - 32,4 32 (HB) 39 219 128 159 A4 B14  D4 E5 106003 0320 485,—

32,5 - 32,9 32 (HB) 39 221 130 161 A4 B14  D4 E5 106003 0325 485,—

33,0 - 334 32 (HB) 39 224 132 164 A4 B14  D4 E5 106003 0330 485,—

33,5 - 33,9 32 (HB) 39 226 134 166 A4 B14  D4 E5 106003 0335 485,—

34,0 - 34,4 40 (HB) 55 239 136 169 A4 B14  D4 E5 106003 0340 529,—

34,5 - 34,9 40 (HB) 55 241 138 171 A4 B14  D4 E5 106003 0345 529,—

35,0 - 35,4 40 (HB) 55 243 140 173 A4 B14  D4 E5 106003 0350 529,—

35,5 - 35,9 40 (HB) 55 246 142 176 A4 B14  D4 E5 106003 0355 529,—

36,0 - 36,4 40 (HB) 55 248 144 178 A4 B15  D4 E5 106003 0360 549,—

36,5 - 36,9 40 (HB) 55 251 146 181 A4 B15  D4 E5 106003 0365 549,—

37,0 - 37,4 40 (HB) 55 253 148 183 A4 B15  D4 E5 106003 0370 549,—

37,5 - 37,9 40 (HB) 55 255 150 185 A4 B15  D4 E5 106003 0375 549,—

38,0 - 38,4 40 (HB) 55 258 152 188 A4 B15  D4 E5 106003 0380 549,—

38,5 - 38,9 40 (HB) 55 260 154 196 A4 B15  D4 E5 106003 0385 549,—

39,0 - 39,4 40 (HB) 55 263 156 193 A4 B15  D4 E5 106003 0390 549,—

39,5 - 39,9 40 (HB) 55 265 158 195 A4 B15  D4 E5 106003 0395 549,—

40,0 - 40,4 40 (HB) 55 267 160 197 A5 B16  D5 E5 106003 0400 589,—

1152

           

    

D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

8,0 - 8,4 10 (HA) 18 103 48 58  B1   E1 106005 0080 235,—

8,5 - 8,9 10 (HA) 18 106 51 61  B1   E1 106005 0085 235,—

9,0 - 9,4 10 (HA) 18 110 54 65  B2   E1 106005 0090 235,—

9,5 - 9,9 12 (HA) 18 116 57 68  B2   E1 106005 0095 235,—

10,0 - 10,4 12 (HA) 18 119 60 71  B3   E1 106005 0100 235,—

10,5 - 10,9 12 (HA) 18 123 63 75  B3   E1 106005 0105 235,—

11,0 - 11,4 12 (HA) 18 126 66 78  B3   E1 106005 0110 235,—

11,5 - 11,9 12 (HA) 18 130 69 82  B3   E1 106005 0115 235,—

12,0 - 12,4 16 (HB) 21 133 72 85 A1 B4 C1  E1 106005 0120 250,—

12,5 - 12,9 16 (HB) 21 136 75 88 A1 B4 C1  E1 106005 0125 250,—

13,0 - 13,4 16 (HB) 21 140 78 92 A1 B4 C1  E1 106005 0130 250,—

13,5 - 13,9 16 (HB) 21 143 81 95 A1 B4 C1  E1 106005 0135 250,—

14,0 - 14,4 16 (HB) 21 147 84 99 A1 B5  D1 E2 106005 0140 285,—

14,5 - 14,9 20 (HB) 27 152 87 102 A1 B5  D1 E2 106005 0145 285,—

15,0 - 15,4 20 (HB) 27 157 90 107 A1 B5  D1 E2 106005 0150 285,—

15,5 - 15,9 20 (HB) 27 161 93 111 A1 B5  D1 E2 106005 0155 285,—

16,0 - 16,4 20 (HB) 27 164 96 114 A1 B6  D1 E2 106005 0160 310,—

16,5 - 16,9 20 (HB) 27 168 99 118 A1 B6  D1 E2 106005 0165 310,—

17,0 - 17,4 20 (HB) 27 171 102 121 A1 B6  D1 E2 106005 0170 310,—

17,5 - 17,9 20 (HB) 27 174 105 124 A1 B6  D1 E2 106005 0175 310,—

18,0 - 18,4 20 (HB) 27 178 108 128 A1 B7  D1 E3 106005 0180 335,—

18,5 - 18,9 20 (HB) 27 181 111 131 A1 B7  D1 E3 106005 0185 335,—

19,0 - 19,4 20 (HB) 27 185 114 135 A1 B7  D1 E3 106005 0190 335,—

19,5 - 19,9 20 (HB) 27 188 117 138 A1 B7  D1 E3 106005 0195 335,—

20,0 - 20,4 25 (HB) 32 197 120 141 A2 B8  D2 E3 106005 0200 335,—

20,5 - 20,9 25 (HB) 32 201 123 145 A2 B8  D2 E3 106005 0205 335,—

21,0 - 21,4 25 (HB) 32 204 126 148 A2 B8  D2 E3 106005 0210 335,—

21,5 - 21,9 25 (HB) 32 208 129 152 A2 B8  D2 E3 106005 0215 335,—

22,0 - 22,4 25 (HB) 32 211 132 155 A2 B9  D2 E3 106005 0220 355,—

22,5 - 22,9 25 (HB) 32 214 135 158 A2 B9  D2 E3 106005 0225 355,—

23,0 - 23,4 25 (HB) 32 218 138 162 A2 B9  D2 E3 106005 0230 355,—

23,5 - 23,9 25 (HB) 32 221 141 165 A2 B9  D2 E3 106005 0235 355,—

24,0 - 24,4 32 (HB) 39 229 144 169 A2 B10  D2 E4 106005 0240 375,—

24,5 - 24,9 32 (HB) 39 232 147 172 A2 B10  D2 E4 106005 0245 375,—
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D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

25,0 - 25,4 32 (HB) 39 235 150 175 A2 B10  D2 E4 106005 0250 375,—

25,5 - 25,9 32 (HB) 39 239 153 179 A2 B10  D2 E4 106005 0255 375,—

26,0 - 26,4 32 (HB) 39 242 156 182 A2 B11  D2 E4 106005 0260 425,—

26,5 - 26,9 32 (HB) 39 246 159 186 A2 B11  D2 E4 106005 0265 425,—

27,0 - 27,4 32 (HB) 39 249 162 189 A3 B11  D3 E4 106005 0270 425,—

27,5 - 27,9 32 (HB) 39 252 165 192 A3 B11  D3 E4 106005 0275 425,—

28,0 - 28,4 32 (HB) 39 256 168 196 A3 B12  D3 E4 106005 0280 425,—

28,5 - 28,9 32 (HB) 39 259 171 199 A3 B12  D3 E4 106005 0285 425,—

29,0 - 29,4 32 (HB) 39 263 174 203 A3 B12  D3 E4 106005 0290 425,—

29,5 - 29,9 32 (HB) 39 266 177 206 A3 B12  D3 E4 106005 0295 425,—

30,0 - 30,4 32 (HB) 39 269 180 209 A3 B13  D3 E5 106005 0300 425,—

30,5 - 30,9 32 (HB) 39 273 183 213 A3 B13  D3 E5 106005 0305 425,—

31,0 - 31,4 32 (HB) 39 276 186 216 A4 B13  D4 E5 106005 0310 425,—

31,5 - 31,9 32 (HB) 39 280 189 220 A4 B13  D4 E5 106005 0315 425,—

32,0 - 32,4 32 (HB) 39 283 192 223 A4 B14  D4 E5 106005 0320 539,—

32,5 - 32,9 32 (HB) 39 286 195 226 A4 B14  D4 E5 106005 0325 539,—

33,0 - 33,4 32 (HB) 39 290 198 230 A4 B14  D4 E5 106005 0330 539,—

33,5 - 33,9 32 (HB) 39 293 201 233 A4 B14  D4 E5 106005 0335 539,—

34,0 - 34,4 40 (HB) 55 307 204 237 A4 B14  D4 E5 106005 0340 669,—

34,5 - 34,9 40 (HB) 55 310 207 240 A4 B14  D4 E5 106005 0345 669,—

35,0 - 35,4 40 (HB) 55 313 210 243 A4 B14  D4 E5 106005 0350 669,—

35,5 - 35,9 40 (HB) 55 317 213 247 A4 B14  D4 E5 106005 0355 669,—

36,0 - 36,4 40 (HB) 55 320 216 250 A4 B15  D4 E5 106005 0360 689,—

36,5 - 36,9 40 (HB) 55 324 219 254 A4 B15  D4 E5 106005 0365 689,—

37,0 - 37,4 40 (HB) 55 327 222 257 A4 B15  D4 E5 106005 0370 689,—

37,5 - 37,9 40 (HB) 55 330 225 260 A4 B15  D4 E5 106005 0375 689,—

38,0 - 38,4 40 (HB) 55 334 228 264 A4 B15  D4 E5 106005 0380 689,—

38,5 - 38,9 40 (HB) 55 337 231 267 A4 B15  D4 E5 106005 0385 689,—

39,0 - 39,4 40 (HB) 55 341 234 271 A4 B15  D4 E5 106005 0390 689,—

39,5 - 39,9 40 (HB) 55 344 237 274 A4 B15  D4 E5 106005 0395 689,—

40,0- 40,4 40 (HB) 55 347 240 277 A5 B16  D5 E5 106005 0400 719,—
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D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

8,0 - 8,4 10 (HA) 18 119 64 74  B1   E1 106007 0080 310,—

8,5 - 8,9 10 (HA) 18 123 68 78  B1   E1 106007 0085 310,—

9,0 - 9,4 10 (HA) 18 128 72 83  B2   E1 106007 0090 310,—

9,5 - 9,9 12 (HA) 18 135 76 87  B2   E1 106007 0095 310,—

10,0 - 10,4 12 (HA) 18 139 80 91  B3   E1 106007 0100 325,—

10,5 - 10,9 12 (HA) 18 144 84 96  B3   E1 106007 0105 325,—

11,0 - 11,4 12 (HA) 18 148 88 100  B3   E1 106007 0110 325,—

11,5 - 11,9 12 (HA) 18 153 92 105  B3   E1 106007 0115 325,—

12,0 - 12,4 16 (HB) 21 157 96 109 A1 B4 C1  E1 106007 0120 360,—

12,5 - 12,9 16 (HB) 21 161 100 113 A1 B4 C1  E1 106007 0125 360,—

13,0 - 13,4 16 (HB) 21 166 104 118 A1 B4 C1  E1 106007 0130 360,—

13,5 - 13,9 16 (HB) 21 170 108 122 A1 B4 C1  E1 106007 0135 360,—

14,0 - 14,4 16 (HB) 21 175 112 127 A1 B5  D1 E2 106007 0140 390,—

14,5 - 14,9 20 (HB) 27 181 116 131 A1 B5  D1 E2 106007 0145 390,—

15,0 - 15,4 20 (HB) 27 187 120 137 A1 B5  D1 E2 106007 0150 390,—

15,5 - 15,9 20 (HB) 27 192 124 142 A1 B5  D1 E2 106007 0155 390,—

16,0 - 16,4 20 (HB) 27 196 128 146 A1 B6  D1 E2 106007 0160 460,—

16,5 - 16,9 20 (HB) 27 201 132 151 A1 B6  D1 E2 106007 0165 460,—

17,0 - 17,4 20 (HB) 27 205 136 155 A1 B6  D1 E2 106007 0170 460,—

17,5 - 17,9 20 (HB) 27 209 140 159 A1 B6  D1 E2 106007 0175 460,—

18,0 - 18,4 20 (HB) 27 214 144 164 A1 B7  D1 E3 106007 0180 450,—

18,5 - 18,9 20 (HB) 27 218 148 168 A1 B7  D1 E3 106007 0185 450,—

19,0 - 19,4 20 (HB) 27 223 152 173 A1 B7  D1 E3 106007 0190 450,—

19,5 - 19,9 20 (HB) 27 227 156 177 A1 B7  D1 E3 106007 0195 450,—
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D
mm

D1 h6
mm

D2
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm      

  
 n. articolo €

20,0 - 20,4 25 (HB) 32 237 160 181 A2 B8  D2 E3 106007 0200 549,—

20,5 - 20,9 25 (HB) 32 242 164 186 A2 B8  D2 E3 106007 0205 549,—

21,0 - 21,4 25 (HB) 32 246 168 190 A2 B8  D2 E3 106007 0210 549,—

21,5 - 21,9 25 (HB) 32 251 172 195 A2 B8  D2 E3 106007 0215 549,—

22,0 - 22,4 25 (HB) 32 255 176 199 A2 B9  D2 E3 106007 0220 539,—

22,5 - 22,9 25 (HB) 32 259 180 203 A2 B9  D2 E3 106007 0225 539,—

23,0 - 23,4 25 (HB) 32 264 184 208 A2 B9  D2 E3 106007 0230 539,—

23,5 - 23,9 25 (HB) 32 268 188 212 A2 B9  D2 E3 106007 0235 539,—

24,0 - 24,4 32 (HB) 39 277 192 217 A2 B10  D2 E4 106007 0240 639,—

24,5 - 24,9 32 (HB) 39 281 196 221 A2 B10  D2 E4 106007 0245 639,—

25,0 - 25,4 32 (HB) 39 285 200 225 A2 B10  D2 E4 106007 0250 639,—

25,5 - 25,9 32 (HB) 39 290 204 230 A2 B10  D2 E4 106007 0255 639,—

26,0 - 26,4 32 (HB) 39 294 208 234 A2 B11  D2 E4 106007 0260 639,—

26,5 - 26,9 32 (HB) 39 299 212 239 A2 B11  D2 E4 106007 0265 639,—

27,0 - 27,4 32 (HB) 39 303 216 243 A3 B11  D3 E4 106007 0270 639,—

27,5 - 27,9 32 (HB) 39 307 220 247 A3 B11  D3 E4 106007 0275 639,—

28,0 - 28,4 32 (HB) 39 312 224 252 A3 B12  D3 E4 106007 0280 829,—

28,5 - 28,9 32 (HB) 39 316 228 256 A3 B12  D3 E4 106007 0285 829,—

29,0 - 29,4 32 (HB) 39 321 232 261 A3 B12  D3 E4 106007 0290 829,—

29,5 - 29,9 32 (HB) 39 325 236 265 A3 B12  D3 E4 106007 0295 829,—

30,0 - 30,4 32 (HB) 39 329 240 269 A3 B13  D3 E5 106007 0300 829,—

30,5 - 30,9 32 (HB) 39 334 244 274 A3 B13  D3 E5 106007 0305 829,—

31,0 - 31,4 32 (HB) 39 338 248 278 A4 B13  D4 E5 106007 0310 829,—

31,5 - 31,9 32 (HB) 39 343 252 283 A4 B13  D4 E5 106007 0315 829,—

32,0 - 32,4 32 (HB) 39 347 256 287 A4 B14  D4 E5 106007 0320 899,—

32,5 - 32,9 32 (HB) 39 351 260 291 A4 B14  D4 E5 106007 0325 899,—

33,0 - 33,4 32 (HB) 39 356 264 296 A4 B14  D4 E5 106007 0330 899,—

33,5 - 33,9 32 (HB) 39 360 268 300 A4 B14  D4 E5 106007 0335 899,—

34,0 - 34,4 40 (HB) 55 375 272 305 A4 B14  D4 E5 106007 0340 969,—

34,5 - 34,9 40 (HB) 55 379 276 309 A4 B14  D4 E5 106007 0345 969,—

35,0 - 35,4 40 (HB) 55 383 280 313 A4 B14  D4 E5 106007 0350 969,—

35,5 - 35,9 40 (HB) 55 388 284 318 A4 B14  D4 E5 106007 0355 969,—

36,0 - 36,4 40 (HB) 55 392 288 322 A4 B15  D4 E5 106007 0360 1.389,—

36,5 - 36,9 40 (HB) 55 397 292 327 A4 B15  D4 E5 106007 0365 1.389,—

37,0 - 37,4 40 (HB) 55 401 296 331 A4 B15  D4 E5 106007 0370 1.389,—

37,5 - 37,9 40 (HB) 55 405 300 335 A4 B15  D4 E5 106007 0375 1.389,—

38,0 - 38,4 40 (HB) 55 410 304 340 A4 B15  D4 E5 106007 0380 1.389,—

38,5 - 38,9 40 (HB) 55 414 308 344 A4 B15  D4 E5 106007 0385 1.389,—

39,0 - 39,4 40 (HB) 55 419 312 349 A4 B15  D4 E5 106007 0390 1.389,—

39,5 - 39,9 40 (HB) 55 423 316 353 A4 B15  D4 E5 106007 0395 1.389,—

40,0 - 40,4 40 (HB) 55 427 320 357 A5 B16  D5 E5 106007 0400 1.469,—
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Ricambi

 

Vite di bloccaggio
 

Vite passante
 

oliato nero
 

nichelato
 

TORX

n. articolo € n. articolo € n. articolo € n. articolo € n. articolo €

A1 106025 0020 5,65 B1 106027 0800 8,50 C1 703001 0009 0,44 D1 703005 0013 0,27 E1 703053 0060 3,25

A2 106025 0030 5,65 B2 106027 0900 8,50    D2 703005 0015 0,33 E2 703053 0070 3,25

A3 106025 0040 5,65 B3 106027 1000 8,50    D3 703005 0020 0,33 E3 703053 0080 3,30

A4 106025 0050 5,65 B4 106027 1200 8,50    D4 703005 0025 0,35 E4 703053 0150 3,55

A5 106025 0060 5,65 B5 106027 1400 8,50    D5 703005 0030 0,37 E5 703053 0200 3,60

   B6 106027 1600 8,50          

   B7 106027 1800 8,50          

   B8 106027 2000 8,50          

   B9 106027 2200 8,50          

   B10 106027 2400 8,50          

   B11 106027 2600 8,50          

   B12 106027 2800 8,50          

   B13 106027 3000 8,50          

   B14 106027 3200 8,50          

   B15 106027 3600 8,50          

   B16 106027 4000 8,50          
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Teste sostituibili ETD 840

• geometria dei taglienti innovativa e agevole
• con rettifica di precisione
• adattato al supporto
• caratteristiche eccezionali di taglio e usura
• sono disponili tutte le misure intermedie con passo crescente 0,1mm

        

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

D h7
mm

  
 n. articolo €

8,0 106020 0080 43,10

8,5 106020 0085 43,10

8,8 106020 0088 43,10

9,0 106020 0090 50,50

9,3 106020 0093 50,50

9,5 106020 0095 50,50

9,8 106020 0098 50,50

10,0 106020 0100 52,—

10,2 106020 0102 52,—

10,5 106020 0105 52,—

10,8 106020 0108 52,—

11,0 106020 0110 61,50

11,2 106020 0112 61,50

11,5 106020 0115 61,50

11,8 106020 0118 61,50

12,0 106020 0120 72,—

12,5 106020 0125 72,—

12,8 106020 0128 72,—

13,0 106020 0130 72,—

13,1 106020 0131 72,—

13,5 106020 0135 72,—

13,8 106020 0138 72,—

14,0 106020 0140 82,50

14,5 106020 0145 82,50

14,8 106020 0148 82,50

15,0 106020 0150 82,50

15,1 106020 0151 82,50

15,5 106020 0155 82,50

15,8 106020 0158 82,50

16,0 106020 0160 87,50

16,1 106020 0161 87,50

16,5 106020 0165 87,50

16,8 106020 0168 87,50

17,0 106020 0170 87,50

17,5 106020 0175 87,50

1153

 

    

D h7
mm

  
 n. articolo €

17,8 106020 0178 87,50

18,0 106020 0180 105,—

18,5 106020 0185 105,—

18,8 106020 0188 105,—

19,0 106020 0190 105,—

19,5 106020 0195 105,—

19,8 106020 0198 105,—

20,0 106020 0200 105,—

20,5 106020 0205 105,—

20,8 106020 0208 105,—

21,0 106020 0210 105,—

21,5 106020 0215 105,—

21,8 106020 0218 105,—

22,0 106020 0220 117,—

22,5 106020 0225 117,—

22,8 106020 0228 117,—

23,0 106020 0230 117,—

23,5 106020 0235 117,—

23,8 106020 0238 117,—

24,0 106020 0240 142,—

24,5 106020 0245 142,—

24,8 106020 0248 142,—

25,0 106020 0250 142,—

25,5 106020 0255 142,—

25,7 106020 0257 142,—

26,0 106020 0260 163,—

26,5 106020 0265 163,—

26,7 106020 0267 163,—

27,0 106020 0270 163,—

27,5 106020 0275 163,—

27,7 106020 0277 163,—

28,0 106020 0280 185,—

28,5 106020 0285 185,—

28,7 106020 0287 185,—

29,0 106020 0290 185,—

1153

 

    

D h7
mm

  
 n. articolo €

29,5 106020 0295 185,—

29,7 106020 0297 185,—

30,0 106020 0300 225,—

30,5 106020 0305 225,—

30,7 106020 0307 225,—

31,0 106020 0310 225,—

31,5 106020 0315 225,—

31,7 106020 0317 225,—

32,0 106020 0320 245,—

32,5 106020 0325 245,—

32,7 106020 0327 245,—

33,0 106020 0330 245,—

33,5 106020 0335 245,—

33,7 106020 0337 245,—

34,0 106020 0340 280,—

34,5 106020 0345 280,—

34,7 106020 0347 280,—

35,0 106020 0350 280,—

35,5 106020 0355 280,—

35,7 106020 0357 280,—

36,0 106020 0360 315,—

36,5 106020 0365 315,—

36,7 106020 0367 315,—

37,0 106020 0370 315,—

37,5 106020 0375 315,—

37,7 106020 0377 315,—

38,0 106020 0380 330,—

38,5 106020 0385 330,—

38,7 106020 0387 330,—

39,0 106020 0390 330,—

39,5 106020 0395 330,—

39,7 106020 0397 330,—

40,0 106020 0400 355,—

1153
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Sistema modulare di utensili di perforazione INFORMAZIONI

Il programma completo è 
consultabile nel catalogo 
specifico Allied Maxcut;

richiedetelo, è gratis!

GEN3SYS XT Pro

• Gamma diametri 11,00 - 35,00 mm mm

• Geometrie e materiali di base per la lavorazione di 

acciaio, acciaio inossidabile, ghisa e metalli non ferrosi

• nuovo rivestimento per maggiori durate

• consente velocità di taglio più elevate di fino al 20%

• a 10 x D nella gamma standard AMEC

GEN2 T-A e T-A Original

• Gamma diametri 9,50 - 160,00 mm

• sono disponibili diverse geometrie,  

sostrati e rivestimenti

• Gli inserti da taglio sostituibili riducono  

la necessità di affilare

• Da 1,5 x D a 32 x D nella gamma standard AMEC

Gli utensili di perforazione modulari di Allied Machine 

& Engineering Co. (AMEC) consentono di soddisfare le 

crescenti esigenze dei clienti di svariati settori. Offrono 

soluzioni per applicazioni non solo nel campo metalmeccanico 

in generale, ma anche in quello automobilistico, aeronautico e 

aerospaziale. Il flessibile sistema di utensili di perforazione si 

contraddistingue per le possibilità di impiego universale, soprattutto 

grazie alla combinazione di materiali di taglio, rivestimenti e 

geometrie.

Utilizzo garantito

Comunicateci il vostro problema di lavorazione. In collaborazione 

con il produttore vi sottoporremo un’offerta per l’uso degli utensili 

idonei. Allied Machine Engineering Co. ve ne garantisce la 

fattibilità. 
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Sistema di foratura serie Y T-A®

• alimentazione interna di refrigerante(*I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/8”)
• disponibile anche in versione MK

      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

105140....                   

105147....                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 9,50-11,00 19 47,6 50 95,6 16 48 1/16” * A1 B1 105001 0010 226,60

con scanalatura diritta corto 9,50-11,00 32 61,1 63,5 111,1 20 50 1/8” A1 B1 105001 0020 209,50

con scanalatura elicoidale standard 9,50-11,00 60 89,7 92,1 139,7 20 50 1/8” A1 B1 105001 0030 234,40

con scanalatura elicoidale Standard plus 9,50-11,00 86 115,4 117,8 165,4 20 50 1/8” A1 B1 105001 0035 247,50

con scanalatura elicoidale extra lungo 9,50-11,00 111 140,5 142,9 190,5 20 50 1/8” A1 B1 105001 0040 264,—

con scanalatura diritta XL 9,50-11,00 222 251,7 254,1 301,7 20 50 1/8” A1 B1 105001 0050 262,30

con scanalatura diritta 3XL 9,50-11,00 290 319,9 322,3 369,9 20 50 1/8” A1 B1 105001 0060 325,70

1141

Supporto serie Y con codolo cilindrico

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

9,50 132 2 105140 0950 44,70 2 105147 0950 66,80

10,00 132 2 105140 1000 44,70 2 105147 1000 66,80

10,20 132 2 105140 1020 44,70 2 105147 1020 66,80

10,50 132 2 105140 1050 44,70 2 105147 1050 66,80

10,80 132 2 105140 1080 44,70 2 105147 1080 66,80

11,00 132 2 105140 1100 44,70 2 105147 1100 66,80

1142 1143

Inserti di taglio serie Y
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti 

a magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0010 3,20 B1 705145 0007 6,25

1145 7113
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E CONTINUATE IL LAVORO:
SISTEMI DI UTENSILERIA SARA®GO.

LA PUNTA DÀ

E VOI? NE TIRATE FUORIFORFAIT.
 UNA NUOVA

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

THAT‘S POWER TO PRODUCE
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Sistema di foratura serie Z T-A®

• alimentazione interna di refrigerante(*I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/8”)
• disponibile anche in versione MK

      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

105236....                   

105242....                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 11,11-12,80 19,1 45,6 48 93,6 16 48 1/16” * A1 B1 105003 0010 226,60

con scanalatura diritta corto 11,11-12,80 32 61,1 63,5 111,1 20 50 1/8” A1 B1 105003 0020 209,50

con scanalatura elicoidale standard 11,11-12,80 60 89,7 92,1 139,7 20 50 1/8” A1 B1 105003 0030 234,40

con scanalatura elicoidale Standard plus 11,11-12,80 86 115,4 117,8 165,4 20 50 1/8” A1 B1 105003 0035 247,50

con scanalatura elicoidale extra lungo 11,11-12,80 111 140,5 142,9 190,5 20 50 1/8” A1 B1 105003 0040 264,—

con scanalatura elicoidale Lang 11,11-12,80 180 209,4 211,8 259,4 20 50 1/8” A1 B1 105003 0045 260,40

con scanalatura diritta XL 11,11-12,80 222,3 251,7 254,1 301,7 20 50 1/8” A1 B1 105003 0050 262,30

con scanalatura diritta 3XL 11,11-12,80 290,5 319,9 322,3 369,9 20 50 1/8” A1 B1 105003 0060 325,70

1141

Supporto serie Z con codolo cilindrico

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

11,50 132 2 105236 1150 44,70 2 105242 1150 66,80

12,00 132 2 105236 1200 44,70 2 105242 1200 66,80

12,50 132 2 105236 1250 44,70 2 105242 1250 66,80

1142 1143

Inserti di taglio serie Z
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a 

magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0020 3,— B1 705145 0007 6,25

1145 7113
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     SE

   ADDITIVO
                   NON È UN TERMINE SCONOSCIUTO   
   NELLA 

 PRODUZIONE.    

THAT’S POWER TO PRODUCE

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE
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Sistema di foratura serie 0 T-A®

• alimentazione del refrigerante interna
• * I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/8“

        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

105336....                   

105342....                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 13,00-17,50 22 47,6 50,4 97,6 20 50 1/8” * A1 B1 105005 0010 226,60

con scanalatura diritta extra corto 15,50-17,50 22 47,6 50,4 97,6 20 50 1/8” A2 B1 105005 0020 226,60

con scanalatura diritta corto 13,00-17,50 35 63,5 66,3 113,5 20 50 1/8” A1 B1 105005 0030 209,50

con scanalatura diritta corto 15,50-17,50 35 63,5 66,3 113,5 20 50 1/8” A2 B1 105005 0040 209,50

con scanalatura elicoidale standard 13,00-17,50 64 92,1 94,9 142,1 20 50 1/8” A1 B1 105005 0050 234,40

con scanalatura elicoidale standard 15,50-17,50 64 92,1 94,9 142,1 20 50 1/8” A2 B1 105005 0060 234,40

con scanalatura elicoidale Standard plus 13,00-17,50 89 117,6 120,4 167,6 20 50 1/8” A1 B1 105005 0065 247,50

con scanalatura elicoidale extra lungo 13,00-17,50 114 142,9 145,7 192,9 20 50 1/8” A1 B1 105005 0070 264,—

con scanalatura elicoidale extra lungo 15,50-17,50 114 142,9 145,7 192,9 20 50 1/8” A2 B1 105005 0080 264,—

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 13,00-17,50 177 206,4 209,1 256,4 20 50 1/8” A1 B1 105005 0090 311,80

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 15,50-17,50 177 206,4 209,1 256,4 20 50 1/8” A2 B1 105005 0100 311,80

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 13,00-17,50 240 268,6 271,4 318,6 20 50 1/8” A1 B1 105005 0105 323,90

con scanalatura diritta XL 13,00-17,50 295 323,9 326,7 373,9 20 50 1/8” A1 B1 105005 0110 293,30

con scanalatura diritta 3XL 13,00-17,50 387 416 418,8 466,0 20 50 1/8” A1 B1 105005 0120 349,10

1141

Supporto serie 0 con codolo cilindrico

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 13,00-17,50 35 55,5 92,4 164,3 MK 2 2SRM 1/16” A1 B1 105006 0010 209,50

con scanalatura diritta corto 15,50-17,50 35 55,5 92,4 164,3 MK 2 2SRM 1/16” A2 B1 105006 0020 209,50

con scanalatura elicoidale standard 13,00-17,50 64 84,1 121 192,9 MK 2 2SRM 1/16” A1 B1 105006 0030 225,—

con scanalatura elicoidale standard 15,50-17,50 64 84,1 121 192,9 MK 2 2SRM 1/16” A2 B1 105006 0040 225,—

con scanalatura elicoidale extra lungo 13,00-17,50 114 135 171,8 243,7 MK 2 2SRM 1/16” A1 B1 105006 0050 256,—

con scanalatura elicoidale extra lungo 15,50-17,50 114 135 171,8 243,7 MK 2 2SRM 1/16” A2 B1 105006 0060 256,—

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 13,00-17,50 177 198,5 235,3 307,2 MK 2 2SRM 1/16” A1 B1 105006 0070 302,30

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 15,50-17,50 177 198,5 235,3 307,2 MK 2 2SRM 1/16” A2 B1 105006 0080 302,30

1141

Supporto serie 0 con codolo conico Morse

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

13,00 132 2 105336 1300 48,— 2 105342 1300 73,30

13,50 132 2 105336 1350 48,— 2 105342 1350 73,30

14,00 132 2 105336 1400 48,— 2 105342 1400 73,30

14,50 132 2 105336 1450 48,— 2 105342 1450 73,30

15,00 132 2 105336 1500 48,— 2 105342 1500 73,30

15,50 132 2 105336 1550 48,— 2 105342 1550 73,30

16,00 132 2 105336 1600 48,— 2 105342 1600 73,30

16,50 132 2 105336 1650 48,— 2 105342 1650 73,30

17,00 132 2 105336 1700 48,— 2 105342 1700 73,30

17,50 132 2 105336 1750 48,— 2 105342 1750 73,30

1142 1143

Inserti di taglio serie 0
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a 

magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0030 3,— B1 705145 0008 6,25

A2 105085 0040 3,—    

1145 7113
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Sistema di foratura serie 1 T-A®

• alimentazione interna di refrigerante
• * I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/8“

        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

105441....                   

105447....                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 18,00-24,00 47 75,8 79,4 131,8 25 56 1/8” * A1 B1 105007 0010 248,50

con scanalatura diritta extra corto 22,00-24,00 57 88,5 92,1 144,5 25 56 1/8” * A2 B1 105007 0020 268,80

con scanalatura diritta corto 18,00-24,00 67 107,2 110,7 163,2 25 56 1/8” A1 B1 105007 0030 217,30

con scanalatura diritta corto 22,00-24,00 67 107,2 110,7 163,2 25 56 1/8” A2 B1 105007 0040 234,40

con scanalatura elicoidale lunghezza media 18,00-24,00 118 154,8 158,4 210,8 25 56 1/8” A1 B1 105007 0050 251,50

con scanalatura elicoidale lunghezza media 22,00-24,00 118 154,8 158,4 210,8 25 56 1/8” A2 B1 105007 0060 270,—

con scanalatura elicoidale standard 18,00-24,00 168 205,6 209,2 261,6 25 56 1/8” A1 B1 105007 0070 277,60

con scanalatura elicoidale standard 22,00-24,00 168 205,6 209,2 261,6 25 56 1/8” A2 B1 105007 0080 294,90

con scanalatura elicoidale Standard plus 18,00-24,00 219 256,3 259,9 312,3 25 56 1/8” A1 B1 105007 0085 292,10

con scanalatura elicoidale extra lungo 18,00-24,00 270 307,2 310,8 363,2 25 56 1/8” A1 B1 105007 0090 311,80

con scanalatura elicoidale extra lungo 22,00-24,00 270 307,2 310,8 363,2 25 56 1/8” A2 B1 105007 0100 328,80

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 18,00-24,00 365 402,3 405,9 458,3 25 56 1/8” A1 B1 105007 0105 336,50

con scanalatura diritta XL 18,00-24,00 457 494,5 498,1 550,5 25 56 1/8” A1 B1 105007 0110 325,70

con scanalatura diritta 3XL 18,00-24,00 565 602,5 606,1 658,5 25 56 1/8” A1 B1 105007 0120 395,70

1141

Supporto serie 1 con codolo cilindrico

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 18,00-24,00 70 98,4 142,5 232,5 MK 3 3SRM 1/8” A1 B1 105008 0010 228,30

con scanalatura diritta corto 22,00-24,00 70 98,4 142,5 232,5 MK 3 3SRM 1/8” A2 B1 105008 0020 246,90

con scanalatura elicoidale lunghezza media 18,00-24,00 121 149,2 193,3 283,3 MK 3 3SRM 1/8” A1 B1 105008 0030 253,—

con scanalatura elicoidale lunghezza media 22,00-24,00 121 149,2 193,3 283,3 MK 3 3SRM 1/8” A2 B1 105008 0040 271,40

con scanalatura elicoidale standard 18,00-24,00 172 200 244,1 334,2 MK 3 3SRM 1/8” A1 B1 105008 0050 268,80

con scanalatura elicoidale standard 22,00-24,00 172 200 244,1 334,2 MK 3 3SRM 1/8” A2 B1 105008 0060 287,20

con scanalatura elicoidale extra lungo 18,00-24,00 273 301,6 345,7 435,8 MK 3 3SRM 1/8” A1 B1 105008 0070 311,80

con scanalatura elicoidale extra lungo 22,00-24,00 273 301,6 345,7 435,8 MK 3 3SRM 1/8” A2 B1 105008 0080 327,60

1141

Supporto serie 1 con codolo conico Morse

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

18,00 132 2 105441 1800 54,30 2 105447 1800 84,40

18,50 132 2 105441 1850 54,30 2 105447 1850 84,40

19,00 132 2 105441 1900 54,30 2 105447 1900 84,40

19,50 132 2 105441 1950 54,30 2 105447 1950 84,40

20,00 132 2 105441 2000 54,30 2 105447 2000 84,40

20,50 132 2 105441 2050 54,30 2 105447 2050 84,40

21,00 132 2 105441 2100 54,30 2 105447 2100 84,40

21,50 132 2 105441 2150 54,30 2 105447 2150 84,40

22,00 132 2 105441 2200 54,30 2 105447 2200 84,40

22,50 132 2 105441 2250 54,30 2 105447 2250 84,40

23,00 132 2 105441 2300 54,30 2 105447 2300 84,40

23,50 132 2 105441 2350 54,30 2 105447 2350 84,40

24,00 132 2 105441 2400 54,30 2 105447 2400 84,40

1142 1143

Inserti di taglio serie 1
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a 

magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0050 3,— B1 705145 0009 6,70

A2 105085 0060 2,40    

1145 7113
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Sistema di foratura serie 2 T-A®

• alimentazione del refrigerante interna
• * I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/8“

        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

105541....                   

105547....                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 24,50-35,00 57 88,5 92,1 148,5 32 60 1/4” * A1 B1 105009 0010 276,10

con scanalatura diritta extra corto 30,00-35,00 92 123,4 127 183,4 32 60 1/4” * A1 B1 105009 0020 302,60

con scanalatura diritta corto 24,50-35,00 86 128,6 132,2 188,6 32 60 1/4” A1 B1 105009 0030 234,40

con scanalatura diritta corto 30,00-35,00 86 128,6 132,2 188,6 32 60 1/4” A1 B1 105009 0040 262,30

con scanalatura elicoidale lunghezza media 24,50-35,00 137 179,4 183 239,4 32 60 1/4” A1 B1 105009 0050 277,60

con scanalatura elicoidale lunghezza media 30,00-35,00 137 179,4 183 239,4 32 60 1/4” A1 B1 105009 0060 308,70

con scanalatura elicoidale standard 24,50-35,00 187 230,2 233,8 290,2 32 60 1/4” A1 B1 105009 0070 304,10

con scanalatura elicoidale standard 30,00-35,00 187 230,2 233,8 290,2 32 60 1/4” A1 B1 105009 0080 328,80

con scanalatura elicoidale Standard plus 24,50-35,00 238 280,9 284,5 340,9 32 60 1/4” A1 B1 105009 0085 330,—

con scanalatura elicoidale extra lungo 24,50-35,00 289 331,8 335,4 391,8 32 60 1/4” A1 B1 105009 0090 352,30

con scanalatura elicoidale extra lungo 30,00-35,00 289 331,8 335,4 391,8 32 60 1/4” A1 B1 105009 0100 367,60

con scanalatura elicoidale estremamente lungo 24,50-35,00 410 452,9 456,5 512,9 32 60 1/4” A1 B1 105009 0105 374,40

con scanalatura diritta XL 24,50-35,00 511 554,1 557,7 614,1 32 60 1/4” A1 B1 105009 0110 349,10

con scanalatura diritta 3XL 24,50-35,00 692 735,1 738,7 795,1 32 60 1/4” A1 B1 105009 0120 426,50

1141

Supporto serie 2 con codolo cilindrico

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 24,50-35,00 86 114,3 160,4 273,8 MK 4 3SRM 1/8” A1 B1 105010 0010 264,—

con scanalatura diritta corto 30,00-35,00 86 114,3 167,6 281 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105010 0020 282,30

con scanalatura elicoidale lunghezza media 24,50-35,00 137 165,1 211,2 324,6 MK 4 3SRM 1/8” A1 B1 105010 0030 287,20

con scanalatura elicoidale lunghezza media 30,00-35,00 137 165,1 218,4 331,8 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105010 0040 308,70

con scanalatura elicoidale standard 24,50-35,00 188 215,9 262 375,4 MK 4 3SRM 1/8” A1 B1 105010 0050 311,90

con scanalatura elicoidale standard 30,00-35,00 188 215,9 269,2 382,6 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105010 0060 331,90

con scanalatura elicoidale extra lungo 24,50-35,00 289 317,5 363,6 477 MK 4 3SRM 1/8” A1 B1 105010 0070 355,40

con scanalatura elicoidale extra lungo 30,00-35,00 289 317,5 370,8 484,2 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105010 0080 375,30

1141

Supporto serie 2 con codolo conico Morse

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

24,50 132 2 105541 2450 62,20 2 105547 2450 100,20

25,00 132 2 105541 2500 62,20 2 105547 2500 100,20

25,50 132 2 105541 2550 62,20 2 105547 2550 100,20

26,00 132 2 105541 2600 62,20 2 105547 2600 100,20

26,50 132 2 105541 2650 62,20 2 105547 2650 100,20

27,00 132 2 105541 2700 62,20 2 105547 2700 100,20

27,50 132 2 105541 2750 62,20 2 105547 2750 100,20

28,00 132 2 105541 2800 62,20 2 105547 2800 100,20

28,50 132 2 105541 2850 62,20 2 105547 2850 100,20

29,00 132 2 105541 2900 62,20 2 105547 2900 100,20

29,50 132 2 105541 2950 62,20 2 105547 2950 100,20

30,00 132 2 105541 3000 62,20 2 105547 3000 100,20

30,50 132 2 105541 3050 62,20 2 105547 3050 100,20

1142 1143

  

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

HM C1 K35 AM300™ 
 n. articolo €

31,00 132 2 105541 3100 62,20 2 105547 3100 100,20

31,50 132 2 105541 3150 62,20 2 105547 3150 100,20

32,00 132 2 105541 3200 62,20 2 105547 3200 100,20

32,50 132 2 105541 3250 62,20 2 105547 3250 100,20

33,00 132 2 105541 3300 62,20 2 105547 3300 100,20

33,50 132 2 105541 3350 62,20 2 105547 3350 100,20

34,00 132 2 105541 3400 62,20 2 105547 3400 100,20

34,50 132 2 105541 3450 62,20 2 105547 3450 100,20

35,00 132 2 105541 3500 62,20 2 105547 3500 100,20

1142 1143

Inserti di taglio serie 2
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti 

a magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0070 3,— B1 705145 0015 7,15

1145 7113
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Sistema di foratura serie 3 T-A®

• alimentazione del refrigerante interna
• * I supporti hanno inoltre un attacco laterale per il refrigerante da 1/4“

        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta extra corto 36,00-47,00 76,2 125 129,8 195 40 70 1/4” * A1 B1 105011 0010 327,60

con scanalatura diritta corto 36,00-47,00 121 173 177,8 243 40 70 1/4” A1 B1 105011 0020 287,20

con scanalatura elicoidale lunghezza media 36,00-47,00 165 217,5 222,3 287,5 40 70 1/4” A1 B1 105011 0030 386,40

con scanalatura elicoidale standard 36,00-47,00 210 261,9 266,7 331,9 40 70 1/4” A1 B1 105011 0040 400,20

con scanalatura diritta extra lungo 36,00-47,00 349,3 401,6 406,4 471,6 40 70 1/4” A1 B1 105011 0050 439,10

con scanalatura diritta XL 36,00-47,00 558,8 611,1 615,9 681,1 40 70 1/4” A1 B1 105011 0060 504,10

con scanalatura diritta 3XL 36,00-47,00 787,4 839,7 844,5 909,7 40 70 1/4” A1 B1 105011 0070 612,60

1141

Supporto serie 3 con codolo cilindrico

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza utensile D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 36,00-47,00 121 152,4 206,4 319,1 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0010 282,20

con scanalatura elicoidale lunghezza media 36,00-47,00 165 196,9 250,9 363,6 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0020 375,30

con scanalatura elicoidale standard 36,00-47,00 210 241,3 295,3 408 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0030 400,20

con scanalatura diritta extra lungo 36,00-47,00 349 381 435 547 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0040 407,90

con scanalatura diritta XL 36,00-47,00 558,8 590,6 644,6 757,2 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0050 504,10

con scanalatura diritta 3XL 36,00-47,00 787,4 819,2 873,2 985,8 MK 4 4SRM 1/4” A1 B1 105012 0060 612,60

1141

Supporto serie 3 con codolo conico Morse

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

36,00 132 105641 3600 67,10

37,00 132 105641 3700 67,10

38,00 132 105641 3800 67,10

39,00 132 105641 3900 67,10

40,00 132 105641 4000 67,10

41,00 132 105641 4100 67,10

42,00 132 105641 4200 67,10

43,00 132 105641 4300 67,10

44,00 132 105641 4400 67,10

45,00 132 105641 4500 67,10

46,00 132 105641 4600 67,10

47,00 132 105641 4700 67,10

1142

Inserti di taglio serie 3
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0080 3,— B1 705145 0020 7,60

1145 7113

 361
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Sistema di foratura serie 4 T-A®

• alimentazione del refrigerante interna
        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza 
utensile

D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

D1
mm

L4
mm

Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 48,00-65,00 130 179,4 184,2 249,4 40 70 1/4” A1 B1 105013 0010 313,70

con scanalatura elicoidale standard 48,00-65,00 232 281 285,8 351 40 70 1/4” A1 B1 105013 0020 459,40

con scanalatura diritta extra lungo 48,00-65,00 422 471,5 476,3 541,5 40 70 1/4” A1 B1 105013 0030 487,40

con scanalatura diritta XL 48,00-65,00 625 674,7 679,5 744,7 40 70 1/4” A1 B1 105013 0040 589,40

con scanalatura diritta 3XL 48,00-65,00 879 928,7 933,5 998,7 40 70 1/4” A1 B1 105013 0050 659,—

1141

Supporto serie 4 con codolo cilindrico

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza 
utensile

D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 48,00-65,00 130 165,1 219,1 363,5 MK 5 5SRM 1/4” A1 B1 105014 0010 335,50

con scanalatura elicoidale standard 48,00-65,00 232 266,7 320,7 465,1 MK 5 5SRM 1/4” A1 B1 105014 0020 464,10

con scanalatura diritta extra lungo 48,00-65,00 422 457 511,2 655,6 MK 5 5SRM 1/4” A1 B1 105014 0030 464,10

con scanalatura diritta XL 48,00-65,00 625 660,4 714,4 858,8 MK 5 5SRM 1/4” A1 B1 105014 0040 590,10

con scanalatura diritta 3XL 48,00-65,00 879 914,4 968,4 1112,8 MK 5 5SRM 1/4” A1 B1 105014 0050 659,70

1141

Supporto serie 4 con codolo conico Morse

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

48,00 132 105716 4800 84,50

49,00 132 105716 4900 84,50

50,00 132 105716 5000 84,50

51,00 132 105716 5100 84,50

52,00 132 105716 5200 84,50

53,00 132 105716 5300 84,50

54,00 132 105716 5400 84,50

55,00 132 105716 5500 84,50

56,00 132 105716 5600 84,50

57,00 132 105716 5700 84,50

58,00 132 105716 5800 84,50

59,00 132 105716 5900 84,50

60,00 132 105716 6000 84,50

61,00 132 105716 6100 84,50

62,00 132 105716 6200 84,50

63,00 132 105716 6300 84,50

64,00 132 105716 6400 84,50

65,00 132 105716 6500 84,50

1142

Inserti di taglio serie 4
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0080 3,— B1 705145 0020 7,60

1145 7113
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Sistema di foratura serie 5/6 e 7/8 T-A®

• alimentazione del refrigerante interna
      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza 
utensile

D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 64,00-88,00 172 215,9 287,3 430,2 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105016 0010 486,80

con scanalatura elicoidale standard 64,00-88,00 273 317,5 388,9 531,8 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105016 0020 710,50

con scanalatura diritta extra lungo 64,00-88,00 464 508 579,4 722,3 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105016 0030 750,90

con scanalatura diritta XL 64,00-88,00 660 704,8 776,2 919,1 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105016 0040 853,—

1141

Supporto serie 5/6 con codolo conico Morse

            

    

Esecuzione camera per trucioli Lunghezza 
utensile

D
mm

L3
mm

L2
mm

L6
mm

L
mm

Stelo RCA Filetto
  

  
 n. articolo €

con scanalatura diritta corto 90,00-114,00 172 225,4 296,8 439,7 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105017 0010 662,20

con scanalatura elicoidale standard 90,00-114,00 273 327 398,5 541,3 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105017 0020 918,20

con scanalatura diritta extra lungo 90,00-114,00 556 610 681 823,9 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105017 0030 1.077,80

con scanalatura diritta XL 90,00-114,00 685 739,7 811,2 954 MK 5 6SRM 1/2” A1 B1 105017 0040 1.277,—

1141

Supporto serie 7/8 con codolo conico Morse

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

64,00 144 105765 6400 118,50

66,00 144 105765 6600 118,50

68,00 144 105765 6800 118,50

70,00 144 105765 7000 118,50

72,00 144 105765 7200 118,50

74,00 144 105765 7400 118,50

76,00 144 105765 7600 118,50

1142

Inserti di taglio serie 5
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

78,00 144 105810 7800 131,20

80,00 144 105810 8000 131,20

82,00 144 105810 8200 131,20

84,00 144 105810 8400 131,20

86,00 144 105810 8600 131,20

88,00 144 105810 8800 131,20

1142

Inserti di taglio serie 6
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

90,00 144 105860 9000 154,10

92,00 144 105860 9200 154,10

94,00 144 105860 9400 154,10

96,00 144 105860 9600 154,10

98,00 144 105860 9800 154,10

100,00 144 105860 0000 154,10

1142

Inserti di taglio serie 7
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

  

    

D
mm

S
°

HSS Super Kobalt AM200™ 
 n. articolo €

102,00 144 105910 0200 173,70

104,00 144 105910 0400 173,70

106,00 144 105910 0600 173,70

108,00 144 105910 0800 173,70

110,00 144 105910 1000 173,70

112,00 144 105910 1200 173,70

114,00 144 105910 1400 173,70

1142

Inserti di taglio serie 8
• Altre qualità e altri diametri in parte pronti a magazzino disponibili su richiesta.

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 105085 0090 3,80 B1 705145 0025 7,85

1145 7113
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Accessori
 

       

    

sede cilindrica D1
mm

D2
mm

L
mm

E
mm

RCA Denominazione   
 n. articolo €

MK 2 19,05 44,45 22,23 M 8 1/8” 2SRM 105050 0010 55,50

MK 3 25.4 53,97 28,57 M 8 1/8” 3SRM 105050 0020 61,40

MK 4 31,75 63.5 34,92 M10 1/4” 4SRM 105050 0030 74,20

MK 5 44,45 76.2 34,92 M10 1/4” 5SRM 105050 0040 84,90

MK 5 57,15 95,27 44,45 M12 1/2” 6SRM 105050 0050 102,70

1145

Adattatore per refrigerante
• Anello del refrigerante, 2 O-ring, 2 anelli elastici, 2 rondelle di spinta

   

    

RCA L
mm

Denominazione   
 n. articolo €

1/8” 150 302T-2SRM 105060 0020 7,—

1/8” 150 302T-3SRM 105060 0030 8,—

1/4” 200 302T-4SRM 105060 0040 8,—

1/4” 200 302T-5SRM 105060 0050 8,50

1/2” 200 302T-6SRM 105060 0060 14,40

1145

Prolunga tubo refrigerante / asta di sostegno

   

    

D4
mm

L
mm

Denominazione   
 n. articolo €

M  8 250 312T-2SRM 105065 0020 4,20

M  8 250 312T-3SRM 105065 0030 4,20

M10 250 312T-4SRM 105065 0040 4,60

M10 250 312T-5SRM 105065 0050 4,60

M12 250 312T-6SRM 105065 0060 7,60

1145

Asta di sostegno, massiccia

   

    

RCA Ø a tubo flessibile
mm

Denominazione   
 n. articolo €

1/8” 9 322T-2SRM 105070 0020 52,80

1/8” 9 322T-3SRM 105070 0030 52,80

1/4” 9 322T-4SRM 105070 0040 52,80

1/4” 12 322T-5SRM 105070 0050 52,80

1/2” 12 322T-6SRM 105070 0060 76,80

1145

Giunto rapido

L

E

RCA

D1 D2

Montaggio adattatore per refrigerante
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L1

D4

45°

 

 

• Gli anelli svasati devono essere utilizzati solo con supporti a scanalatura 
diritta del sistema di foratura T-A® delle serie da 0 a 2.

• lunghezza del supporto massima utilizzabile: Standard
• Inserti di taglio non compresi nella fornitura, da ordinare separatamente!

Anello svasato T-ACR45™
 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

    

    

Supporto D
mm

D4
mm

L1
mm

  
 n. articolo €

Serie 0 13,00 - 17,50 20,63 17,17 105019 4500 228,—

Serie 1 18,00 - 24,00 26,59 20,24 105019 4510 246,50

Serie 1 22,00 - 24,00 28,58 22,62 105019 4515 246,50

Serie 2 25,00 - 35,00 39,68 25,40 105019 4520 264,90

1141

 

 

 

 

    

Denominazione   
 n. articolo €

T-ACRI-45-B-C5A 2 105020 4500 18,—

1145

Inserti di taglio T-ACRI

 

Sistema di foratura APX-Drill

La punta a inserti APX™ è un sistema modulare ad alte prestazioni per diametri di 
foratura di grandi dimensioni; è stata sviluppata per l’impiego in caso di elevate 
velocità di taglio e per sfruttare al meglio le prestazioni delle moderne macchine 
CNC.

Caratteristiche e vantaggi
• Gamma diametri da 38,00 mm a 101,60 mm
• Profondità 5xD, 8xD e 10xD
• Inserti da taglio IC AMEC® con rivestimento AM300® per la massima potenza
•  Elevata flessibilità grazie alla vasta gamma di svariate geometrie pilota che 

compongono le serie T-A®, GEN2®, GEN3SYS® oppure GEN3SYS® XT

Saremo lieti di inviarvi maggiori informazioni!

YouTube
Video dimostrativo

INFORMAZIONI
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Inserti di taglio T-A® Original

• Diametro 9,5-65 mm
• compatibile con utensili di supporto T-A® Original delle serie da Y a 4
• Materiale di taglio: HSS Super cobalto, con rivestimento TiN
• geometria universale con ampio campo di utilizzo
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 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

  

    

D
mm

Supporto HSS Super Kobalt TiN 
 n. articolo €

9,5 Serie Y 2 105100 0950 25,30

10 Serie Y 2 105100 1000 25,30

10,2 Serie Y 2 105100 1020 25,30

10,5 Serie Y 2 105100 1050 25,30

10,8 Serie Y 2 105100 1080 25,30

11 Serie Y 2 105100 1100 25,30

11,5 Serie Z 2 105200 1150 25,30

12 Serie Z 2 105200 1200 25,30

12,5 Serie Z 2 105200 1250 25,30

13 Serie 0 2 105300 1300 27,40

13,5 Serie 0 2 105300 1350 27,40

14 Serie 0 2 105300 1400 27,40

14,5 Serie 0 2 105300 1450 27,40

15 Serie 0 2 105300 1500 27,40

15,5 Serie 0 2 105300 1550 27,40

16 Serie 0 2 105300 1600 27,40

16,5 Serie 0 2 105300 1650 27,40

17 Serie 0 2 105300 1700 27,40

17,5 Serie 0 2 105300 1750 27,40

18 Serie 1 2 105405 1800 31,30

18,5 Serie 1 2 105405 1850 31,30

19 Serie 1 2 105405 1900 31,30

19,5 Serie 1 2 105405 1950 31,30

20 Serie 1 2 105405 2000 31,30

20,5 Serie 1 2 105405 2050 31,30

21 Serie 1 2 105405 2100 31,30

21,5 Serie 1 2 105405 2150 31,30

22 Serie 1 2 105405 2200 31,30

22,5 Serie 1 2 105405 2250 31,30

23 Serie 1 2 105405 2300 31,30

23,5 Serie 1 2 105405 2350 31,30

24 Serie 1 2 105405 2400 31,30

24,5 Serie 2 2 105505 2450 35,90

25 Serie 2 2 105505 2500 35,90

25,5 Serie 2 2 105505 2550 35,90

26 Serie 2 2 105505 2600 35,90

26,5 Serie 2 2 105505 2650 35,90

27 Serie 2 2 105505 2700 35,90

27,5 Serie 2 2 105505 2750 35,90

28 Serie 2 2 105505 2800 35,90

28,5 Serie 2 2 105505 2850 35,90

29 Serie 2 2 105505 2900 35,90

1142

  

    

D
mm

Supporto HSS Super Kobalt TiN 
 n. articolo €

29,5 Serie 2 2 105505 2950 35,90

30 Serie 2 2 105505 3000 35,90

30,5 Serie 2 2 105505 3050 35,90

31 Serie 2 2 105505 3100 35,90

31,5 Serie 2 2 105505 3150 35,90

32 Serie 2 2 105505 3200 35,90

32,5 Serie 2 2 105505 3250 35,90

33 Serie 2 2 105505 3300 35,90

33,5 Serie 2 2 105505 3350 35,90

34 Serie 2 2 105505 3400 35,90

34,5 Serie 2 2 105505 3450 35,90

35 Serie 2 2 105505 3500 35,90

36 Serie 3 1 105605 3600 45,90

37 Serie 3 1 105605 3700 45,90

38 Serie 3 1 105605 3800 45,90

39 Serie 3 1 105605 3900 45,90

40 Serie 3 1 105605 4000 45,90

41 Serie 3 1 105605 4100 45,90

42 Serie 3 1 105605 4200 45,90

43 Serie 3 1 105605 4300 45,90

44 Serie 3 1 105605 4400 45,90

45 Serie 3 1 105605 4500 45,90

46 Serie 3 1 105605 4600 45,90

47 Serie 3 1 105605 4700 45,90

48 Serie 4 1 105705 4800 58,20

49 Serie 4 1 105705 4900 58,20

50 Serie 4 1 105705 5000 58,20

51 Serie 4 1 105705 5100 58,20

52 Serie 4 1 105705 5200 58,20

53 Serie 4 1 105705 5300 58,20

54 Serie 4 1 105705 5400 58,20

55 Serie 4 1 105705 5500 58,20

56 Serie 4 1 105705 5600 58,20

57 Serie 4 1 105705 5700 58,20

58 Serie 4 1 105705 5800 58,20

59 Serie 4 1 105705 5900 58,20

60 Serie 4 1 105705 6000 58,20

61 Serie 4 1 105705 6100 58,20

62 Serie 4 1 105705 6200 58,20

63 Serie 4 1 105705 6300 58,20

64 Serie 4 1 105705 6400 58,20

65 Serie 4 1 105705 6500 58,20
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D

 

 

Inserti di taglio T-A® Original Flat Bottom 180°

• Diametro 9,5-65 mm
• per realizzare un fondo di foratura piatto su un foro già praticato
• compatibile con utensili di supporto T-A® Original delle serie da Y a 4
• adatto anche per lamatori (solo con supporto corto)
• Materiale di taglio: HSS Super cobalto, con rivestimento TiN

      

 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

  

    

D
mm

Supporto HSS Super Kobalt TiN 
 n. articolo €

9,5 Serie Y 2 105125 0950 42,—

10 Serie Y 2 105125 1000 42,—

10,2 Serie Y 2 105125 1020 42,—

10,5 Serie Y 2 105125 1050 42,—

10,8 Serie Y 2 105125 1080 42,—

11 Serie Y 2 105125 1100 42,—

11,5 Serie Z 2 105225 1150 42,—

12 Serie Z 2 105225 1200 42,—

12,5 Serie Z 2 105225 1250 42,—

13 Serie 0 2 105325 1300 45,90

13,5 Serie 0 2 105325 1350 45,90

14 Serie 0 2 105325 1400 45,90

14,5 Serie 0 2 105325 1450 45,90

15 Serie 0 2 105325 1500 45,90

15,5 Serie 0 2 105325 1550 45,90

16 Serie 0 2 105325 1600 45,90

16,5 Serie 0 2 105325 1650 45,90

17 Serie 0 2 105325 1700 45,90

17,5 Serie 0 2 105325 1750 45,90

18 Serie 1 2 105430 1800 51,20

18,5 Serie 1 2 105430 1850 51,20

19 Serie 1 2 105430 1900 51,20

19,5 Serie 1 2 105430 1950 51,20

20 Serie 1 2 105430 2000 51,20

20,5 Serie 1 2 105430 2050 51,20

21 Serie 1 2 105430 2100 51,20

21,5 Serie 1 2 105430 2150 51,20

22 Serie 1 2 105430 2200 51,20

22,5 Serie 1 2 105430 2250 51,20

23 Serie 1 2 105430 2300 51,20

23,5 Serie 1 2 105430 2350 51,20

24 Serie 1 2 105430 2400 51,20

24,5 Serie 2 2 105530 2450 58,90

25 Serie 2 2 105530 2500 58,90

25,5 Serie 2 2 105530 2550 58,90

26 Serie 2 2 105530 2600 58,90

26,5 Serie 2 2 105530 2650 58,90

27 Serie 2 2 105530 2700 58,90

27,5 Serie 2 2 105530 2750 58,90

28 Serie 2 2 105530 2800 58,90

28,5 Serie 2 2 105530 2850 58,90
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D
mm

Supporto HSS Super Kobalt TiN 
 n. articolo €

29 Serie 2 2 105530 2900 58,90

29,5 Serie 2 2 105530 2950 58,90

30 Serie 2 2 105530 3000 58,90

30,5 Serie 2 2 105530 3050 58,90

31 Serie 2 2 105530 3100 58,90

31,5 Serie 2 2 105530 3150 58,90

32 Serie 2 2 105530 3200 58,90

32,5 Serie 2 2 105530 3250 58,90

33 Serie 2 2 105530 3300 58,90

33,5 Serie 2 2 105530 3350 58,90

34 Serie 2 2 105530 3400 58,90

34,5 Serie 2 2 105530 3450 58,90

35 Serie 2 2 105530 3500 58,90

36 Serie 3 1 105530 3600 64,20

37 Serie 3 1 105530 3700 64,20

38 Serie 3 1 105530 3800 64,20

39 Serie 3 1 105530 3900 64,20

40 Serie 3 1 105530 4000 64,20

41 Serie 3 1 105530 4100 64,20

42 Serie 3 1 105530 4200 64,20

43 Serie 3 1 105530 4300 64,20

46 Serie 3 1 105530 4600 64,20

47 Serie 3 1 105530 4700 64,20

48 Serie 4 1 105530 4800 81,60

49 Serie 4 1 105530 4900 81,60

50 Serie 4 1 105530 5000 81,60

51 Serie 4 1 105530 5100 81,60

52 Serie 4 1 105530 5200 81,60

53 Serie 4 1 105530 5300 81,60

54 Serie 4 1 105530 5400 81,60

55 Serie 4 1 105530 5500 81,60

56 Serie 4 1 105530 5600 81,60

57 Serie 4 1 105530 5700 81,60

58 Serie 4 1 105530 5800 81,60

59 Serie 4 1 105530 5900 81,60

60 Serie 4 1 105530 6000 81,60

61 Serie 4 1 105530 6100 81,60

62 Serie 4 1 105530 6200 81,60

63 Serie 4 1 105530 6300 81,60

64 Serie 4 1 105530 6400 81,60

65 Serie 4 1 105530 6500 81,60
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L

L4

L2

L3

L7

D1D

Punta con testa sostituibile GEN3SYS® XT Pro

• Diametro 11-35 mm
• supporto solido 3xD, 5xD, 7xD e 10xD
• Centraggio di alta precisione degli inserti di foratura nel supporto per un‘assoluta ripetibilità
• eccezionale controllo dei trucioli
• velocità di lavorazione più elevate anche del 20%
• alimentazione di refrigerante aggiuntiva alla zona dei taglienti
• zona trucioli ingrandita

              

 

        

    

D
mm

L2
mm

L4
mm

L3
mm

L
mm

L7
mm

D1
mm

Superficie di serraggio   
 n. articolo €

11,00 - 11,99 36 62,6 64,7 110,6 48 16 sì 105903 1101 266,—

12,00 - 12,99 39 66,6 68,8 116,6 50 20 sì 105903 1201 266,—

13,00 - 13,99 42 69,2 71,5 119,2 50 20 sì 105903 1301 266,—

14,00 - 14,99 45 72,4 75 122,4 50 20 sì 105903 1401 281,—

15,00 - 15,99 48 75,1 77,6 125,1 50 20 sì 105903 1501 281,—

16,00 - 16,99 51 81,3 84,2 131,3 50 20 sì 105903 1601 294,—

17,00 - 17,99 54 84,1 87 134,1 50 20 sì 105903 1701 311,—

18,00 - 19,99 60 94 96,8 150 56 25 sì 105903 1801 327,—

20,00 - 21,99 66 100,1 102,9 156,1 56 25 sì 105903 2001 340,—

22,00 - 23,99 72 105,3 108,3 161,3 56 25 sì 105903 2201 354,—

24,00 - 25,99 78 113,8 116,8 169,8 56 25 sì 105903 2401 369,—

26,00 - 28,99 87 128,1 130,9 188,1 60 32 sì 105903 2601 386,—

29,00 - 31,99 96 136,2 139,1 196,2 60 32 sì 105903 2901 399,—

32,00 - 35,00 105 157,7 161,3 227,7 60 32 sì 105903 3201 438,—

1146

3xD

        

    

D
mm

L2
mm

L4
mm

L3
mm

L
mm

L7
mm

D1
mm

Superficie di serraggio   
 n. articolo €

11,00 - 11,99 60 86,6 88,6 134,6 48 16 sì 105905 1101 294,—

12,00 - 12,99 65 92,5 94,8 142,6 50 20 sì 105905 1201 294,—

13,00 - 13,99 70 97,3 99,5 147,3 50 20 sì 105905 1301 294,—

14,00 - 14,99 75 102,4 104,9 152,4 50 20 sì 105905 1401 311,—

15,00 - 15,99 80 107 109,6 157 50 20 sì 105905 1501 311,—

16,00 - 16,99 85 115,3 118,2 165,3 50 20 sì 105905 1601 327,—

17,00 - 17,99 90 120 122,9 170 50 20 sì 105905 1701 340,—

18,00 - 19,99 100 134 136,8 190 56 25 sì 105905 1801 354,—

20,00 - 21,99 110 144,1 146,9 200,1 56 25 sì 105905 2001 369,—

22,00 - 23,99 120 153,3 156,2 209,3 56 25 sì 105905 2201 386,—

24,00 - 25,99 130 165,8 168,7 221,8 56 25 sì 105905 2401 399,—

26,00 - 28,99 145 186 188,8 246 60 32 sì 105905 2601 412,—

29,00 - 31,99 160 200,1 203,1 260,1 60 32 sì 105905 2901 428,—

32,00 - 35,00 175 227,7 231,3 297,7 60 32 sì 105905 3201 466,—

1146

5xD

        

    

D
mm

L2
mm

L4
mm

L3
mm

L
mm

L7
mm

D1
mm

Superficie di serraggio   
 n. articolo €

11,00 - 11,99 84 110,6 112,6 158,6 48 16 sì 105907 1101 327,—

12,00 - 12,99 91 118,5 120,8 168,5 50 20 sì 105907 1201 327,—

13,00 - 13,99 98 125,3 127,5 175,3 50 20 sì 105907 1301 327,—

14,00 - 14,99 105 132,4 134,9 182,4 50 20 sì 105907 1401 339,—

15,00 - 15,99 112 139 141,6 189 50 20 sì 105907 1501 339,—

16,00 - 16,99 119 149,3 152,2 199,3 50 20 sì 105907 1601 354,—

17,00 - 17,99 126 156 158,9 206 50 20 sì 105907 1701 369,—

18,00 - 19,99 140 174 176,8 230 56 25 sì 105907 1801 386,—

20,00 - 21,99 154 188,1 190,9 244,1 56 25 sì 105907 2001 399,—

22,00 - 23,99 167,9 201,3 204,2 257,3 56 25 sì 105907 2201 412,—

24,00 - 25,99 182 217,8 220,7 273,8 56 25 sì 105907 2401 431,—

26,00 - 28,99 203 244 246,8 304 60 32 sì 105907 2601 445,—

29,00 - 31,99 224 264,1 267,1 324,1 60 32 sì 105907 2901 456,—

32,00 - 35,00 244,9 297,7 301,3 367,7 60 32 sì 105907 3201 501,—

1146

7xD
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D
mm

L2
mm

L4
mm

L3
mm

L
mm

L7
mm

D1
mm

Superficie di serraggio   
 n. articolo €

11,00 - 11,99 119,9 146,6 148,4 194,6 48 16 sì 105901 1101 369,—

12,00 - 12,99 129,9 157,5 159,7 207,5 50 20 sì 105901 1201 369,—

13,00 - 13,99 140 167 169,4 217 50 20 sì 105901 1301 369,—

14,00 - 14,99 149,9 177,4 179,8 227,4 50 20 sì 105901 1401 369,—

15,00 - 15,99 159,9 186,9 189,5 236,9 50 20 sì 105901 1501 388,—

16,00 - 16,99 169,9 200 203,2 250 50 20 sì 105901 1601 400,—

17,00 - 17,99 179,8 209,9 212,8 259,9 50 20 sì 105901 1701 418,—

18,00 - 19,99 199,9 234,1 236,7 290,1 56 25 sì 105901 1801 436,—

20,00 - 21,99 219,9 254 256,8 310 56 25 sì 105901 2001 454,—

22,00 - 23,99 239,9 273 276,2 329 56 25 sì 105901 2201 467,—

24,00 - 25,99 259,9 295,7 298,7 351,7 56 25 sì 105901 2401 485,—

26,00 - 28,99 289,9 331,4 334,4 391,4 60 32 sì 105901 2601 502,—

29,00 - 31,99 319,9 360,4 363,6 420,4 60 32 sì 105901 2901 521,—

32,00 - 35,00 350 402,8 406,4 462,8 60 32 sì 105901 3201 569,—

1146

10xD

Teste sostituibili GEN3SYS® XT Pro

• Diametro 11-35 mm
• geometria di taglio innovativa XT Pro e rivestimenti moderni 

per una durata maggiore anche del 25%
• Alta precisione di foratura, qualità superficiale e concentricità
• ampia gamma di applicazioni nei gruppi di materiali ISO P, K e N
• Gli inserti XT Pro sono sostituibili con i precedenti inserti XT.
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   ISO     ISO     ISO  

D
mm

AM420 
 n. articolo €

AM440 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

11 105977 1100 97,10 105978 1100 97,10 105979 1100 97,10

11,5 105977 1150 97,10 105978 1150 97,10 105979 1150 97,10

12 105977 1200 97,10 105978 1200 97,10 105979 1200 97,10

12,5 105977 1250 97,10 105978 1250 97,10 105979 1250 97,10

13 105977 1300 97,10 105978 1300 97,10 105979 1300 97,10

13,5 105977 1350 97,10 105978 1350 97,10 105979 1350 97,10

14 105977 1400 101,30 105978 1400 101,30 105979 1400 101,30

14,5 105977 1450 101,30 105978 1450 101,30 105979 1450 101,30

15 105977 1500 101,30 105978 1500 101,30 105979 1500 101,30

15,5 105977 1550 101,30 105978 1550 101,30 105979 1550 101,30

16 105977 1600 106,30 105978 1600 106,30 105979 1600 106,30

16,5 105977 1650 106,30 105978 1650 106,30 105979 1650 106,30

17 105977 1700 106,30 105978 1700 106,30 105979 1700 106,30

17,5 105977 1750 106,30 105978 1750 106,30 105979 1750 106,30

18 105977 1800 115,10 105978 1800 115,10 105979 1800 115,10

18,5 105977 1850 115,10 105978 1850 115,10 105979 1850 115,10

19 105977 1900 115,10 105978 1900 115,10 105979 1900 115,10

19,5 105977 1950 115,10 105978 1950 115,10 105979 1950 115,10

20 105977 2000 121,— 105978 2000 121,— 105979 2000 121,—

20,5 105977 2050 121,— 105978 2050 121,— 105979 2050 121,—

21 105977 2100 121,— 105978 2100 121,— 105979 2100 121,—

21,5 105977 2150 121,— 105978 2150 121,— 105979 2150 121,—

22 105977 2200 127,10 105978 2200 127,— 105979 2200 127,—

22,5 105977 2250 127,10 105978 2250 127,— 105979 2250 127,—

23 105977 2300 127,10 105978 2300 127,— 105979 2300 127,—

1147 1147 1147

 

   ISO     ISO     ISO  

D
mm

AM420 
 n. articolo €

AM440 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

23,5 105977 2350 127,10 105978 2350 127,— 105979 2350 127,—

24 105977 2400 141,30 105978 2400 141,30 105979 2400 141,30

24,5 105977 2450 141,30 105978 2450 141,30 105979 2450 141,30

25 105977 2500 141,30 105978 2500 141,30 105979 2500 141,30

25,5 105977 2550 141,30 105978 2550 141,30 105979 2550 141,30

26 105977 2600 150,50 105978 2600 150,50 105979 2600 150,50

26,5 105977 2650 150,50 105978 2650 150,50 105979 2650 150,50

27 105977 2700 150,50 105978 2700 150,50 105979 2700 150,50

27,5 105977 2750 150,50 105978 2750 150,50 105979 2750 150,50

28 105977 2800 150,50 105978 2800 150,50 105979 2800 150,50

28,5 105977 2850 150,50 105978 2850 150,50 105979 2850 150,50

29 105977 2900 159,80 105978 2900 159,70 105979 2900 159,70

29,5 105977 2950 159,80 105978 2950 159,70 105979 2950 159,70

30 105977 3000 159,80 105978 3000 159,70 105979 3000 159,70

30,5 105977 3050 159,80 105978 3050 159,70 105979 3050 159,70

31 105977 3100 159,80 105978 3100 159,70 105979 3100 159,70

31,5 105977 3150 159,80 105978 3150 159,70 105979 3150 159,70

32 105977 3200 171,40 105978 3200 171,30 105979 3200 171,30

32,5 105977 3250 171,40 105978 3250 171,30 105979 3250 171,30

33 105977 3300 171,40 105978 3300 171,30 105979 3300 171,30

33,5 105977 3350 171,40 105978 3350 171,30 105979 3350 171,30

34 105977 3400 171,40 105978 3400 171,30 105979 3400 171,30

34,5 105977 3450 171,40 105978 3450 171,30 105979 3450 171,30

35 105977 3500 171,40 105978 3500 171,30 105979 3500 171,30
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Offset 

 

                
• Geometria portante ottimizzata per maggior stabilità, migliore rimozione dei trucioli e forze di taglio ridotte
• Lunghezze utensile disponibili 2XD, 3xD, 4xD e 5xD
• Diametro 15-63 mm
• Ampia gamma di impieghi su materiali come acciaio, acciaio inossidabile, ghisa e alluminio
• Trucioli corti grazie al rompitrucioli aggiuntivo nella scanalatura per trucioli
• Molto economico grazie a 4 taglienti efficienti per ogni inserto
• Stesso inserto utilizzabile come inserto centrale e periferico
• con convogliamento interno del refrigerante

Punta per foratura dal pieno a inserti PHOENIX PD
 

          

    

D
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

A
mm

D max.
mm

inserto amovibile 
adatto   

  
 n. articolo €

15 95 30 50 20 0,4 15,8 XCMT 042204ER A1 B1 124202 0150 278,—

15,5 96 31 50 20 0,3 16,1 XCMT 042204ER A1 B1 124202 0155 278,—

16 97 32 50 20 0,3 16,6 XCMT 042204ER A1 B1 124202 0160 278,—

16,5 98 33 50 20 0,3 17,1 XCMT 042204ER A1 B1 124202 0165 278,—

17 102 34 50 20 0,6 18,2 XCMT 052404ER A1 B1 124202 0170 278,—

17,5 109 35 56 25 0,5 18,5 XCMT 052404ER A1 B1 124202 0175 290,80

18 110 36 56 25 0,5 19,0 XCMT 052404ER A1 B1 124202 0180 290,80

18,5 111 37 56 25 0,4 19,3 XCMT 052404ER A1 B1 124202 0185 290,80

19 112 38 56 25 0,6 20,2 XCMT 062706ER A2 B2 124202 0190 290,80

19,5 113 39 56 25 0,5 20,5 XCMT 062706ER A2 B2 124202 0195 290,80

20 114 40 56 25 0,4 20,8 XCMT 062706ER A2 B2 124202 0200 290,80

20,5 115 41 56 25 0,4 21,3 XCMT 062706ER A2 B2 124202 0205 290,80

21 121 42 56 25 1,0 23,0 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0210 288,30

21,5 122 43 56 25 0,9 23,3 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0215 307,—

22 123 44 56 25 0,8 23,6 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0220 307,—

22,5 124 45 56 25 0,7 23,9 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0225 307,—

23 125 46 56 25 0,5 24,0 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0230 307,—

23,5 130 47 60 32 0,4 24,3 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0235 307,—

24 131 48 60 32 0,3 24,6 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0240 307,—

24,5 132 49 60 32 0,2 24,9 XCMT 073106ER A3 B3 124202 0245 307,—

25 133 50 60 32 1,1 27,2 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0250 307,—

25,5 134 51 60 32 0,9 27,3 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0255 307,—

26 135 52 60 32 0,8 27,6 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0260 307,—

26,5 136 53 60 32 0,7 27,9 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0265 307,—

27 137 54 60 32 0,6 28,2 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0270 365,20

28 139 56 60 32 0,3 28,6 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0280 365,20

28,5 140 57 60 32 0,2 28,9 XCMT 083508ER A4 B4 124202 0285 365,20

29 141 58 60 32 1,3 31,6 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0290 365,20

30 143 60 60 32 1,1 32,2 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0300 365,20

31 155 62 70 40 0,8 32,6 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0310 365,20

32 157 64 70 40 0,6 33,2 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0320 365,20

33 159 66 70 40 0,3 33,6 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0330 365,20

33,5 160 67 70 40 0,2 33,9 XCMT 094008ER A4 B4 124202 0335 405,10

34 161 68 70 40 1,1 36,2 XCMT 104608ER A5 B5 124202 0340 411,80

35 163 70 70 40 0,8 36,6 XCMT 104608ER A5 B5 124202 0350 411,80

36 165 72 70 40 0,8 37,6 XCMT 104608ER A5 B5 124202 0360 411,80

37 167 74 70 40 0,6 38,2 XCMT 104608ER A5 B5 124202 0370 426,30

38 169 76 70 40 0,3 38,6 XCMT 104608ER A5 B5 124202 0380 426,30

39 178 78 70 40 1,0 41,0 XCMT 125010ER  A5 B5 124202 0390 461,10

40 180 80 70 40 0,9 41,8 XCMT 125010ER A5 B5 124202 0400 461,10

41 182 82 70 40 0,8 42,6 XCMT 125010ER A5 B5 124202 0410 461,10

42 184 84 70 40 0,6 43,2 XCMT 125010ER A5 B5 124202 0420 461,10

43 186 86 70 40 0,5 44,0 XCMT 125010ER A5 B5 124202 0430 461,10

44 188 88 70 40 0,3 44,6 XCMT 125010ER A5 B5 124202 0440 461,10

45 190 90 70 40 0,9 46,8 XCMT 135212ER A6 B6 124202 0450 494,90

46 192 92 70 40 0,8 47,6 XCMT 135212ER A6 B6 124202 0460 494,90

47 194 94 70 40 0,7 48,4 XCMT 135212ER A6 B6 124202 0470 494,90

1169

P2D - 2xD
• Tolleranze del foro: 

Ø 15-20,5 mm > 0/+0,25 mm; Ø 21-49 mm > 0/+0,3 mm; Ø 50-63 mm > 0/+0,35 mm
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48 196 96 70 40 0,5 49,0 XCMT 135212ER A6 B6 124202 0480 494,90

49 198 98 70 40 0,3 49,6 XCMT 135212ER A6 B6 124202 0490 494,90

50 200 100 70 40 1,1 52,2 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0500 548,70

51 202 102 70 40 1,0 53,0 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0510 548,70

52 204 104 70 40 0,8 53,6 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0520 548,70

53 206 106 70 40 0,7 54,4 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0530 548,70

54 208 108 70 40 0,6 55,2 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0540 548,70

55 210 110 70 40 0,4 55,8 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0550 548,70

56 212 112 70 40 0,1 56,2 XCMT 145612ER A6 B6 124202 0560 548,70

57 214 114 70 40 1,1 59,2 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0570 564,40

58 216 116 70 40 1,0 60,0 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0580 564,40

59 218 118 70 40 0,9 60,8 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0590 564,40

60 220 120 70 40 0,8 61,6 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0600 564,40

61 222 122 70 40 0,6 62,2 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0610 564,40

62 224 124 70 40 0,4 62,8 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0620 564,40

63 226 126 70 40 0,2 63,4 XCMT 165912ER A6 B6 124202 0630 564,40

1169

          

    

D
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm
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A
mm

D max.
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inserto amovibile 
adatto   

  
 n. articolo €

15 110 45 50 20 0,4 15,8 XCMT 042204ER A1 B1 124203 0150 309,60

15,5 112 47 50 20 0,3 16,1 XCMT 042204ER A1 B1 124203 0155 309,60

16 113 48 50 20 0,3 16,6 XCMT 042204ER A1 B1 124203 0160 309,60

16,5 115 50 50 20 0,3 17,1 XCMT 042204ER A1 B1 124203 0165 309,60

17 119 51 50 20 0,6 18,2 XCMT 052404ER A1 B1 124203 0170 309,60

17,5 121 53 50 20 0,5 18,5 XCMT 052404ER A1 B1 124203 0175 309,60

18 128 54 56 25 0,5 19,0 XCMT 052404ER A1 B1 124203 0180 309,60

18,5 130 56 56 25 0,4 19,3 XCMT 052404ER A1 B1 124203 0185 309,60

19 131 57 56 25 0,6 20,2 XCMT 062706ER A2 B2 124203 0190 309,60

19,5 133 59 56 25 0,5 20,5 XCMT 062706ER A2 B2 124203 0195 309,60

20 134 60 56 25 0,4 20,8 XCMT 062706ER A2 B2 124203 0200 309,60

20,5 136 62 56 25 0,4 21,3 XCMT 062706ER A2 B2 124203 0205 309,60

21 142 63 56 25 1,0 23,0 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0210 324,—

21,5 144 65 56 25 0,9 23,3 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0215 324,—

22 145 66 56 25 0,8 23,6 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0220 324,—

22,5 147 68 56 25 0,7 23,9 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0225 324,—

23 148 69 56 25 0,5 24,0 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0230 339,90

23,5 154 71 60 32 0,4 24,3 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0235 339,90

24 155 72 60 32 0,3 24,6 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0240 339,90

24,5 157 74 60 32 0,2 24,9 XCMT 073106ER A3 B3 124203 0245 339,90

25 158 75 60 32 1,1 27,2 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0250 339,90

25,5 160 77 60 32 0,9 27,3 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0255 339,90

26 161 78 60 32 0,8 27,6 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0260 385,10

26,5 163 80 60 32 0,7 27,9 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0265 385,10

27 164 81 60 32 0,6 28,2 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0270 385,10

28 167 84 60 32 0,3 28,6 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0280 385,10

28,5 169 86 60 32 0,2 28,9 XCMT 083508ER A4 B4 124203 0285 385,10

29 170 87 60 32 1,3 31,6 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0290 385,10

30 173 90 60 32 1,1 32,2 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0300 385,10

31 186 93 70 40 0,8 32,6 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0310 427,50

32 189 96 70 40 0,6 33,2 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0320 427,50

33 192 99 70 40 0,3 33,6 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0330 427,50

33,5 194 101 70 40 0,2 33,9 XCMT 094008ER A4 B4 124203 0335 427,50

34 195 102 70 40 1,1 36,2 XCMT 104608ER A5 B5 124203 0340 433,60

35 198 105 70 40 0,8 36,6 XCMT 104608ER A5 B5 124203 0350 433,60

36 201 108 70 40 0,8 37,6 XCMT 104608ER A5 B5 124203 0360 433,60

37 204 111 70 40 0,6 38,2 XCMT 104608ER A5 B5 124203 0370 452,80

38 207 114 70 40 0,3 38,6 XCMT 104608ER A5 B5 124203 0380 452,80

39 217 117 70 40 1,0 41,0 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0390 490,40

40 220 120 70 40 0,9 41,8 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0400 490,40

41 223 123 70 40 0,8 42,6 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0410 490,40

42 226 126 70 40 0,6 43,2 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0420 490,40

43 229 129 70 40 0,5 44,0 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0430 490,40

1169

P3D - 3xD
• Tolleranze del foro: 

Ø 15-20,5 mm > 0/+0,25 mm; Ø 21-49 mm > 0/+0,3 mm; Ø 50-63 mm > 0/+0,35 mm
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44 232 132 70 40 0,3 44,6 XCMT 125010ER A5 B5 124203 0440 490,40

45 235 135 70 40 0,9 46,8 XCMT 135212ER A6 B6 124203 0450 535,50

46 238 138 70 40 0,8 47,6 XCMT 135212ER A6 B6 124203 0460 535,50

47 241 141 70 40 0,7 48,4 XCMT 135212ER A6 B6 124203 0470 535,50

48 244 144 70 40 0,5 49,0 XCMT 135212ER A6 B6 124203 0480 535,50

49 247 147 70 40 0,3 49,6 XCMT 135212ER A6 B6 124203 0490 535,50

50 250 150 70 40 1,1 52,2 XCMT 145612ER  A6 B6 124203 0500 593,10

51 253 153 70 40 1,0 53,0 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0510 593,10

52 256 156 70 40 0,8 53,6 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0520 593,10

53 259 159 70 40 0,7 55,4 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0530 593,10

54 262 162 70 40 0,6 55,2 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0540 593,10

55 265 165 70 40 0,4 55,8 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0550 593,10

56 268 168 70 40 0,1 56,2 XCMT 145612ER A6 B6 124203 0560 593,10

57 271 171 70 40 1,1 59,2 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0570 607,90

58 274 174 70 40 1,0 60,0 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0580 607,90

59 277 177 70 40 0,9 60,8 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0590 607,90

60 280 180 70 40 0,8 61,6 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0600 607,90

61 283 183 70 40 0,6 62,2 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0610 607,90

62 286 186 70 40 0,4 62,8 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0620 607,90

63 289 189 70 40 0,2 63,4 XCMT 165912ER A6 B6 124203 0630 607,90

1169
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15 125 60 50 20 0,4 15,8 XCMT 042204ER A1 B1 124204 0150 467,20

15,5 127 62 50 20 0,3 16,1 XCMT 042204ER A1 B1 124204 0155 467,20

16 129 64 50 20 0,3 16,6 XCMT 042204ER A1 B1 124204 0160 467,20

16,5 131 66 50 20 0,3 17,1 XCMT 042204ER A1 B1 124204 0165 467,20

17 136 68 50 20 0,6 18,2 XCMT 052404ER A1 B1 124204 0170 491,—

17,5 138 70 50 20 0,5 18,5 XCMT 052404ER A1 B1 124204 0175 491,—

18 146 72 56 25 0,5 19,0 XCMT 052404ER A1 B1 124204 0180 491,—

18,5 148 74 56 25 0,4 19,3 XCMT 052404ER A1 B1 124204 0185 491,—

19 150 76 56 25 0,6 20,2 XCMT 062706ER A2 B2 124204 0190 509,40

19,5 152 78 56 25 0,5 20,5 XCMT 062706ER A2 B2 124204 0195 509,40

20 154 80 56 25 0,4 20,8 XCMT 062706ER A2 B2 124204 0200 509,40

20,5 156 82 56 25 0,4 21,3 XCMT 062706ER A2 B2 124204 0205 509,40

21 163 84 56 25 1,0 23,0 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0210 460,80

21,5 165 86 56 25 0,9 23,3 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0215 460,80

22 167 88 56 25 0,8 23,6 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0220 460,80

22,5 169 90 56 25 0,7 23,9 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0225 460,80

23 171 92 56 25 0,5 24,0 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0230 460,80

23,5 177 94 60 32 0,4 24,3 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0235 460,80

24 179 96 60 32 0,3 24,6 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0240 460,80

24,5 181 98 60 32 0,2 24,9 XCMT 073106ER A3 B3 124204 0245 460,80

25 183 100 60 32 1,1 27,2 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0250 491,80

25,5 185 102 60 32 0,9 27,3 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0255 491,80

26 187 104 60 32 0,8 27,6 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0260 491,80

26,5 189 106 60 32 0,7 27,9 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0265 491,80

27 191 108 60 32 0,6 28,2 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0270 491,80

28 195 112 60 32 0,3 28,6 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0280 491,80

28,5 197 114 60 32 0,2 28,9 XCMT 083508ER A4 B4 124204 0285 491,80

29 199 116 60 32 1,3 31,6 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0290 520,60

30 203 120 60 32 1,1 32,2 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0300 520,60

31 207 124 60 32 0,8 32,6 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0310 520,60

32 211 128 60 32 0,6 33,2 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0320 520,60

33 225 132 70 40 0,3 33,6 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0330 520,60

33,5 227 134 70 40 0,2 33,9 XCMT 094008ER A4 B4 124204 0335 520,60

34 229 136 70 40 1,1 36,2 XCMT 104608ER A5 B5 124204 0340 528,10

35 233 140 70 40 0,8 36,6 XCMT 104608ER A5 B5 124204 0350 528,10
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Ø 15-20,5 mm > 0/+0,3 mm; Ø 21-49 mm > 0/+0,4 mm; Ø 50-63 mm > 0/+0,5 mm

10 Buch Bohren IT 2019.indb   178 18.10.19   12:04



179I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

L

D
1

L1 L2

D

 

 

A

Offset 

          

    

D
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

A
mm

D max.
mm

inserto amovibile 
adatto   

  
 n. articolo €

36 237 144 70 40 0,8 37,6 XCMT 104608ER A5 B5 124204 0360 528,10

37 241 148 70 40 0,6 38,2 XCMT 104608ER A5 B5 124204 0370 549,—

38 245 152 70 40 0,3 38,6 XCMT 104608ER A5 B5 124204 0380 549,—

39 256 156 70 40 1,0 41,0 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0390 559,30

40 260 160 70 40 0,9 41,8 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0400 618,80

41 264 164 70 40 0,8 42,6 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0410 618,80

42 268 168 70 40 0,6 43,2 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0420 618,80

43 272 172 70 40 0,5 44,0 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0430 618,80

44 276 176 70 40 0,3 44,6 XCMT 125010ER A5 B5 124204 0440 618,80

45 280 180 70 40 0,9 46,8 XCMT 135212ER A6 B6 124204 0450 652,—

46 284 184 70 40 0,8 47,6 XCMT 135212ER A6 B6 124204 0460 652,—

47 288 188 70 40 0,7 48,4 XCMT 135212ER A6 B6 124204 0470 652,—

48 292 192 70 40 0,5 49,0 XCMT 135212ER A6 B6 124204 0480 652,—

49 296 196 70 40 0,3 49,6 XCMT 135212ER A6 B6 124204 0490 652,—

50 300 200 70 40 1,1 52,2 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0500 725,40

51 304 204 70 40 1,0 53,0 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0510 725,40

52 308 208 70 40 0,8 53,6 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0520 725,40

53 312 212 70 40 0,7 54,4 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0530 725,40

54 316 216 70 40 0,6 55,2 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0540 725,40

55 320 220 70 40 0,4 55,8 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0550 725,40

56 324 224 70 40 0,1 56,2 XCMT 145612ER A6 B6 124204 0560 725,40

57 328 228 70 40 1,1 59,2 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0570 743,80

58 332 232 70 40 1,0 60,0 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0580 743,80

59 336 236 70 40 0,9 60,8 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0590 743,80

60 340 240 70 40 0,8 61,6 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0600 743,80

61 344 244 70 40 0,6 62,2 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0610 743,80

62 348 248 70 40 0,4 62,8 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0620 743,80

63 352 252 70 40 0,2 63,4 XCMT 165912ER A6 B6 124204 0630 743,80
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15 140 75 50 20 0,4 15,8 XCMT 042204ER A1 B1 124205 0150 472,60

15,5 143 78 50 20 0,3 16,1 XCMT 042204ER A1 B1 124205 0155 472,60

16 145 80 50 20 0,3 16,6 XCMT 042204ER A1 B1 124205 0160 472,60

16,5 148 83 50 20 0,3 17,1 XCMT 042204ER A1 B1 124205 0165 472,60

17 153 85 50 20 0,6 18,2 XCMT 052404ER A1 B1 124205 0170 497,90

17,5 156 88 50 20 0,5 18,5 XCMT 052404ER A1 B1 124205 0175 497,90

18 164 90 56 25 0,5 19,0 XCMT 052404ER A1 B1 124205 0180 497,90

18,5 167 93 56 25 0,4 19,3 XCMT 052404ER A1 B1 124205 0185 497,90

19 169 95 56 25 0,6 20,2 XCMT 062706ER A2 B2 124205 0190 516,20

19,5 172 98 56 25 0,5 20,5 XCMT 062706ER A2 B2 124205 0195 516,20

20 174 100 56 25 0,4 20,8 XCMT 062706ER A2 B2 124205 0200 516,20

20,5 177 103 56 25 0,4 21,3 XCMT 062706ER A2 B2 124205 0205 516,20

21 184 105 56 25 1,0 23,0 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0210 489,70

21,5 187 108 56 25 0,9 23,3 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0215 489,70

22 189 110 56 25 0,8 23,6 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0220 489,70

22,5 192 113 56 25 0,7 23,9 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0225 489,70

23 194 115 56 25 0,5 24,0 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0230 489,70

23,5 201 118 60 32 0,4 24,3 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0235 489,70

24 203 120 60 32 0,3 24,6 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0240 489,70

24,5 206 123 60 32 0,2 24,9 XCMT 073106ER A3 B3 124205 0245 489,70

25 208 125 60 32 1,1 27,2 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0250 522,50

25,5 211 128 60 32 0,9 27,3 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0255 522,50

26 213 130 60 32 0,8 27,6 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0260 522,50

26,5 216 133 60 32 0,7 27,9 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0265 522,50

27 218 135 60 32 0,6 28,2 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0270 522,50

28 223 140 60 32 0,3 28,6 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0280 522,50

28,5 226 143 60 32 0,2 28,9 XCMT 083508ER A4 B4 124205 0285 522,50

29 228 145 60 32 1,3 31,6 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0290 555,20
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Ø 15-20,5 mm > 0/+0,3 mm; Ø 21-49 mm > 0/+0,4 mm; Ø 50-63 mm > 0/+0,5 mm
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30 233 150 60 32 1,1 32,2 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0300 555,20

31 238 155 60 32 0,8 32,6 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0310 555,20

32 243 160 60 32 0,6 33,2 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0320 555,20

33 258 165 70 40 0,3 33,6 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0330 555,20

33,5 261 168 70 40 0,2 33,9 XCMT 094008ER A4 B4 124205 0335 555,20

34 263 170 70 40 1,1 36,2 XCMT 104608ER A5 B5 124205 0340 565,70

35 268 175 70 40 0,8 36,6 XCMT 104608ER A5 B5 124205 0350 565,70

36 273 180 70 40 0,8 37,6 XCMT 104608ER A5 B5 124205 0360 565,70

37 278 185 70 40 0,6 38,2 XCMT 104608ER A5 B5 124205 0370 589,10

38 283 190 70 40 0,3 38,6 XCMT 104608ER A5 B5 124205 0380 589,10

39 295 195 70 40 1,0 41,0 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0390 656,40

40 300 200 70 40 0,9 41,8 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0400 656,40

41 305 205 70 40 0,8 42,6 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0410 656,40

42 310 210 70 40 0,6 43,2 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0420 656,40

43 315 215 70 40 0,5 44,0 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0430 656,40

44 320 220 70 40 0,3 44,6 XCMT 125010ER A5 B5 124205 0440 656,40

45 325 225 70 40 0,9 46,8 XCMT 135212ER A6 B6 124205 0450 694,40

46 330 230 70 40 0,8 47,6 XCMT 135212ER A6 B6 124205 0460 694,40

47 335 235 70 40 0,7 48,4 XCMT 135212ER A6 B6 124205 0470 694,40

48 340 240 70 40 0,5 49,0 XCMT 135212ER A6 B6 124205 0480 694,40

49 345 245 70 40 0,3 49,6 XCMT 135212ER A6 B6 124205 0490 694,40

50 350 250 70 40 1,1 52,2 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0500 841,20

51 355 255 70 40 1,0 53,0 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0510 841,20

52 360 260 70 40 0,8 53,6 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0520 841,20

53 365 265 70 40 0,7 54,4 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0530 841,20

54 370 270 70 40 0,6 55,2 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0540 841,20

55 375 275 70 40 0,4 55,8 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0550 841,20

56 380 280 70 40 0,1 56,2 XCMT 145612ER A6 B6 124205 0560 841,20

57 385 285 70 40 1,1 59,2 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0570 870,90

58 390 290 70 40 1,0 60,0 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0580 870,90

59 395 295 70 40 0,9 60,8 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0590 870,90

60 400 300 70 40 0,8 61,6 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0600 870,90

61 405 305 70 40 0,6 62,2 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0610 870,90

62 410 310 70 40 0,4 62,8 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0620 870,90

63 415 315 70 40 0,2 63,4 XCMT 165912ER A6 B6 124205 0630 870,90

1169

 

   ISO      ISO     ISO  

Designazione ISO -DM XP9020 
 n. articolo €

-DR XP1010 
 n. articolo €

-DN CK110 
 n. articolo €

XCMT 042204ER 10 124210 2204 10,20 10 124211 2204 10,20 10 124212 2204 8,90

XCMT 052404ER 10 124210 2404 10,50 10 124211 2404 10,50 10 124212 2404 9,70

XCMT 062706ER 10 124210 2706 11,— 10 124211 2604 11,— 10 124212 2604 9,70

XCMT 073106ER 10 124210 3106 13,— 10 124211 3106 13,— 10 124212 3106 13,—

XCMT 083508ER 10 124210 3508 13,80 10 124211 3508 13,90 10 124212 3508 13,90

XCMT 094008ER 10 124210 4008 14,90 10 124211 4008 15,— 10 124212 4008 15,—

XCMT 104608ER 10 124210 4608 15,70 10 124211 4608 15,70 10 124212 4608 14,—

XCMT 125010ER 10 124210 5010 16,80 10 124211 5010 16,80 10 124212 5010 15,50

XCMT 135212ER 10 124210 5212 18,— 10 124211 5212 18,— 10 124212 5212 16,60

XCMT 145612ER 10 124210 5612 20,40 10 124211 5612 20,40 10 124212 5612 19,10

XCMT 165912ER 10 124210 5912 24,30 10 124211 5912 24,30 10 124212 5912 22,90

1170 1170 1170

Inserti

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 124215 0004 8,— B1 703054 0060 4,59

A2 124215 0006 7,60 B2 703054 0070 4,59

A3 124215 0007 6,50 B3 703054 0080 4,59

A4 124215 0008 5,20 B4 703054 0090 4,80

A5 124215 0010 6,10 B5 703054 0150 5,10

A6 124215 0013 6,10 B6 703054 0200 5,95

1169 7114
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• utensile di supporto temprato in superficie
• lunghezze utensile disponibili 3xD e 4xD
• Diametro 13-50 mm
• foratura stabile grazie a geometria della zona di formazione di trucioli e bordi di taglio ottimali
• ampia gamma di applicazioni
• buon controllo dei trucioli e forze di taglio ridotte
• con alimentazione di refrigerante interna
• inserti SPKX adatti

Punta per foratura dal pieno a inserti SCS 3D/4D 

        

    

Denominazione D
mm

L1
mm

L2
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

SCS 13020-3D 13 39 42 62 20 50 SPKX 050204 124403 0130 183,25

SCS 13520-3D 13,5 41 44 64 20 50 SPKX 050204 124403 0135 183,25

SCS 14020-3D 14 42 45 65 20 50 SPKX 050204 124403 0140 183,25

SCS 14520-3D 14,5 44 47 67 20 50 SPKX 050204 124403 0145 183,25

SCS 15020-3D 15 45 48 68 20 50 SPKX 050204 124403 0150 183,25

SCS 15525-3D 15,5 47 50 75 25 56 SPKX 060204 124403 0155 183,25

SCS 16025-3D 16 48 51 76 25 56 SPKX 060204 124403 0160 183,25

SCS 16525-3D 16,5 50 53 78 25 56 SPKX 060204 124403 0165 183,25

SCS 17025-3D 17 51 54 79 25 56 SPKX 060204 124403 0170 183,25

SCS 17525-3D 17,5 53 56 81 25 56 SPKX 060204 124403 0175 183,25

SCS 18025-3D 18 54 57 82 25 56 SPKX 060204 124403 0180 183,25

SCS 18525-3D 18,5 56 59 84 25 56 SPKX 060204 124403 0185 183,25

SCS 19025-3D 19 57 60 85 25 56 SPKX 060204 124403 0190 183,25

SCS 19525-3D 19,5 59 62 87 25 56 SPKX 060204 124403 0195 183,25

SCS 20025-3D 20 60 63 88 25 56 SPKX 060204 124403 0200 183,25

SCS 20525-3D 20,5 62 65 90 25 56 SPKX 060204 124403 0205 183,25

SCS 21025-3D 21 63 66 91 25 56 SPKX 060204 124403 0210 183,25

SCS 21525-3D 21,5 65 68 93 25 56 SPKX 060204 124403 0215 185,75

SCS 22032-3D 22 66 69 99 32 60 SPKX 07T308 124403 0220 185,75

SCS 22532-3D 22,5 68 71 101 32 60 SPKX 07T308 124403 0225 185,75

SCS 23032-3D 23 69 72 102 32 60 SPKX 07T308 124403 0230 185,75

SCS 23532-3D 23,5 71 74 104 32 60 SPKX 07T308 124403 0235 185,75

SCS 24032-3D 24 72 75 105 32 60 SPKX 07T308 124403 0240 185,75

SCS 24532-3D 24,5 74 77 107 32 60 SPKX 07T308 124403 0245 185,75

SCS 25032-3D 25 75 78 108 32 60 SPKX 07T308 124403 0250 185,75

SCS 25532-3D 25,5 77 80 110 32 60 SPKX 07T308 124403 0255 198,—

SCS 26032-3D 26 78 81 111 32 60 SPKX 07T308 124403 0260 198,—

SCS 26532-3D 26,5 80 83 113 32 60 SPKX 07T308 124403 0265 198,—

SCS 27032-3D 27 81 84 114 32 60 SPKX 07T308 124403 0270 198,—

SCS 27532-3D 27,5 83 86 116 32 60 SPKX 07T308 124403 0275 198,—

SCS 28032-3D 28 84 87 117 32 60 SPKX 090408 124403 0280 198,—

SCS 28532-3D 28,5 86 89 119 32 60 SPKX 090408 124403 0285 198,—

SCS 29032-3D 29 87 90 120 32 60 SPKX 090408 124403 0290 198,—

SCS 29532-3D 29,5 89 93 123 32 60 SPKX 090408 124403 0295 198,—

SCS 30032-3D 30 90 95 125 32 60 SPKX 090408 124403 0300 198,—

SCS 31032-3D 31 93 98 128 32 60 SPKX 090408 124403 0310 224,50

SCS 32032-3D 32 96 101 131 32 60 SPKX 090408 124403 0320 228,50

SCS 33032-3D 33 99 104 134 32 60 SPKX 090408 124403 0330 228,50

SCS 34040-3D 34 102 107 142 40 70 SPKX 110408 124403 0340 228,50

SCS 35040-3D 35 105 110 145 40 70 SPKX 110408 124403 0350 228,50

SCS 36040-3D 36 108 113 148 40 70 SPKX 110408 124403 0360 228,50

SCS 37040-3D 37 111 116 151 40 70 SPKX 110408 124403 0370 235,75

SCS 38040-3D 38 114 119 154 40 70 SPKX 110408 124403 0380 235,75

SCS 39040-3D 39 117 122 157 40 70 SPKX 110408 124403 0390 235,75

SCS 40040-3D 40 120 125 160 40 70 SPKX 110408 124403 0400 235,75

SCS 41040-3D 41 123 128 163 40 70 SPKX 110408 124403 0410 259,75

SCS 42040-3D 42 126 131 166 40 70 SPKX 140512 124403 0420 259,75

SCS 43040-3D 43 129 134 169 40 70 SPKX 140512 124403 0430 259,75

SCS 44040-3D 44 132 137 172 40 70 SPKX 140512 124403 0440 259,75

SCS 45040-3D 45 135 140 175 40 70 SPKX 140512 124403 0450 259,75

1173

SCS 3D - 3xD
• Tolleranze del foro: 

Ø 13-21,5 mm > -0,1/+0,15 mm; Ø 22-50 mm > -0,12/+0,2 mm

 373
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Denominazione D
mm

L1
mm

L2
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

SCS 46040-3D 46 138 143 178 40 70 SPKX 140512 124403 0460 272,—

SCS 47040-3D 47 141 146 181 40 70 SPKX 140512 124403 0470 272,—

SCS 48040-3D 48 144 149 184 40 70 SPKX 140512 124403 0480 272,—

SCS 49040-3D 49 147 152 187 40 70 SPKX 140512 124403 0490 272,—

SCS 50040-3D 50 150 155 190 40 70 SPKX 140512 124403 0500 272,—

1173

        

    

Denominazione D
mm

L1
mm

L2
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

SCS 13020-4D 13 52 55 75 20 50 SPKX 050204 124404 0130 201,50

SCS 13520-4D 13,5 54 57 77 20 50 SPKX 050204 124404 0135 201,50

SCS 14020-4D 14 56 59 79 20 50 SPKX 050204 124404 0140 201,50

SCS 14520-4D 14,5 58 61 81 20 50 SPKX 050204 124404 0145 201,50

SCS 15020-4D 15 60 63 83 20 50 SPKX 050204 124404 0150 201,50

SCS 15525-4D 15,5 62 65 90 25 56 SPKX 060204 124404 0155 201,50

SCS 16025-4D 16 64 67 92 25 56 SPKX 060204 124404 0160 201,50

SCS 16525-4D 16,5 66 69 94 25 56 SPKX 060204 124404 0165 201,50

SCS 17025-4D 17 68 71 96 25 56 SPKX 060204 124404 0170 201,50

SCS 17525-4D 17,5 70 73 98 25 56 SPKX 060204 124404 0175 201,50

SCS 18025-4D 18 72 75 100 25 56 SPKX 060204 124404 0180 201,50

SCS 18525-4D 18,5 74 77 102 25 56 SPKX 060204 124404 0185 201,50

SCS 19025-4D 19 76 79 104 25 56 SPKX 060204 124404 0190 201,50

SCS 19525-4D 19,5 78 81 106 25 56 SPKX 060204 124404 0195 201,50

SCS 20025-4D 20 80 83 108 25 56 SPKX 060204 124404 0200 201,50

SCS 20525-4D 20,5 82 85 110 25 56 SPKX 060204 124404 0205 201,50

SCS 21025-4D 21 84 87 112 25 56 SPKX 060204 124404 0210 201,50

SCS 21525-4D 21,5 86 89 114 25 56 SPKX 060204 124404 0215 205,25

SCS 22032-4D 22 88 91 121 32 60 SPKX 07T308 124404 0220 205,25

SCS 22532-4D 22,5 90 93 123 32 60 SPKX 07T308 124404 0225 205,25

SCS 23032-4D 23 92 95 125 32 60 SPKX 07T308 124404 0230 205,25

SCS 23532-4D 23,5 94 97 127 32 60 SPKX 07T308 124404 0235 205,25

SCS 24032-4D 24 96 99 129 32 60 SPKX 07T308 124404 0240 205,25

SCS 24532-4D 24,5 98 101 131 32 60 SPKX 07T308 124404 0245 205,25

SCS 25032-4D 25 100 103 133 32 60 SPKX 07T308 124404 0250 205,25

SCS 25532-4D 25,5 102 105 135 32 60 SPKX 07T308 124404 0255 216,25

SCS 26032-4D 26 104 107 137 32 60 SPKX 07T308 124404 0260 216,25

SCS 26532-4D 26,5 106 109 139 32 60 SPKX 07T308 124404 0265 216,25

SCS 27032-4D 27 108 111 141 32 60 SPKX 07T308 124404 0270 216,25

SCS 27532-4D 27,5 110 113 143 32 60 SPKX 07T308 124404 0275 216,25

SCS 28032-4D 28 112 115 145 32 60 SPKX 090408 124404 0280 216,25

SCS 28532-4D 28,5 114 117 147 32 60 SPKX 090408 124404 0285 216,25

SCS 29032-4D 29 116 120 150 32 60 SPKX 090408 124404 0290 216,25

SCS 29532-4D 29,5 118 123 153 32 60 SPKX 090408 124404 0295 216,25

SCS 30032-4D 30 120 125 155 32 60 SPKX 090408 124404 0300 216,25

SCS 31032-4D 31 124 129 159 32 60 SPKX 090408 124404 0310 245,—

SCS 32032-4D 32 128 133 163 32 60 SPKX 090408 124404 0320 245,—

SCS 33032-4D 33 132 137 167 32 60 SPKX 090408 124404 0330 250,50

SCS 34040-4D 34 136 141 176 40 70 SPKX 110408 124404 0340 250,50

SCS 35040-4D 35 140 145 180 40 70 SPKX 110408 124404 0350 250,50

SCS 36040-4D 36 144 149 184 40 70 SPKX 110408 124404 0360 250,50

SCS 37040-4D 37 148 153 188 40 70 SPKX 110408 124404 0370 259,75

SCS 38040-4D 38 152 157 192 40 70 SPKX 110408 124404 0380 259,75

SCS 39040-4D 39 156 161 196 40 70 SPKX 110408 124404 0390 259,75

SCS 40040-4D 40 160 165 200 40 70 SPKX 110408 124404 0400 259,75

SCS 41040-4D 41 164 169 204 40 70 SPKX 110408 124404 0410 286,25

SCS 42040-4D 42 168 173 208 40 70 SPKX 140512 124404 0420 286,25

SCS 43040-4D 43 172 177 212 40 70 SPKX 140512 124404 0430 286,25

SCS 44040-4D 44 176 181 216 40 70 SPKX 140512 124404 0440 286,25

SCS 45040-4D 45 180 185 220 40 70 SPKX 140512 124404 0450 286,25

SCS 46040-4D 46 184 189 224 40 70 SPKX 140512 124404 0460 302,—

SCS 47040-4D 47 188 193 228 40 70 SPKX 140512 124404 0470 302,—

SCS 48040-4D 48 192 197 232 40 70 SPKX 140512 124404 0480 302,—

SCS 49040-4D 49 196 201 236 40 70 SPKX 140512 124404 0490 302,—

SCS 50040-4D 50 200 205 240 40 70 SPKX 140512 124404 0500 302,—

1173

SCS 4D - 4xD
• Tolleranze del foro: 

Ø 13-21,5 mm > -0,15/+0,2 mm; Ø 22-50 mm > -0,15/+0,25 mm
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PH6920, PH6930

PHC930

          
• utensile di supporto temprato in superficie
• lunghezze utensile disponibili 3xD e 4xD
• Diametro 50-80 mm
• foratura stabile grazie a geometria della zona di formazione di trucioli e bordi di taglio ottimali
• ampia gamma di applicazioni
• buon controllo dei trucioli e forze di taglio ridotte
• inserti SPKX adatti
• La fornitura include cassetta interna ed esterna

Punta per foratura dal pieno a inserti con sistema a cassette SCC 3D/4D 
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Denominazione D
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

cassette idonee   
 n. articolo €

SCC 505540-3D 55-50 165 205 40 70 SPKX 090408 SCC 050055-I/O 124413 5055 637,50

SCC 556040-3D 60-55 180 220 40 70 SPKX 090408 SCC 055060-I/O 124413 5560 689,25

SCC 606540-3D 65-60 195 235 40 70 SPKX 110408 SCC 060065-I/O 124413 6065 792,75

SCC 657040-3D 70-65 210 250 40 70 SPKX 110408 SCC 065070-I/O 124413 6570 830,50

SCC 707540-3D 75-70 225 265 40 70 SPKX 110408 SCC 070075-I/O 124413 7075 870,75

SCC 758040-3D 80-75 240 278 40 70 SPKX 140512 SCC 075080-I/O 124413 7580 909,50

1173

SCC 3D - 3xD

D D1

L

L1

L3

 

 

        

    

Denominazione D
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

cassette idonee   
 n. articolo €

SCC 505540-4D 55-50 220 260 40 70 SPKX 090408 SCC 050055-I/O 124414 5055 731,50

SCC 556040-4D 60-55 240 280 40 70 SPKX 090408 SCC 055060-I/O 124414 5560 790,50

SCC 606540-4D 65-60 260 300 40 70 SPKX 110408 SCC 060065-I/O 124414 6065 912,—

SCC 657040-4D 70-65 280 320 40 70 SPKX 110408 SCC 065070-I/O 124414 6570 954,25

SCC 707540-4D 75-70 300 340 40 70 SPKX 110408 SCC 070075-I/O 124414 7075 999,75

SCC 758040-4D 80-75 320 358 40 70 SPKX 140512 SCC 075080-I/O 124414 7580 1.045,—

1173

SCC 4D - 4xD

 

 

    

        

Denominazione D
mm

per inserti 
amovibili

adatto per trapani per foratura in pieno
mm

Cassetta interna SCC-I 
 n. articolo €

Cassetta esterna SCC-O 
 n. articolo €

SCC 050055 55-50 SPKX 090408 SCC 505540-3D/4D 124410 5055 83,75 124411 5055 83,75

SCC 055060 60-55 SPKX 090408 SCC 556040-3D/4D 124410 5560 83,75 124411 5560 83,75

SCC 060065 65-60 SPKX 110408 SCC 606540-3D/4D 124410 6065 93,— 124411 6065 93,—

SCC 065070 70-65 SPKX 110408 SCC 657040-3D/4D 124410 6570 93,— 124411 6570 93,—

SCC 070075 75-70 SPKX 110408 SCC 707540-3D/4D 124410 7075 93,— 124411 7075 93,—

SCC 075080 80-75 SPKX 140512 SCC 758040-3D/4D 124410 7580 101,— 124411 7580 101,—

3160 3160

Cassette SCC
• Cassetta interna SCC-I, cassetta esterna SCC-O
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• Inserti in metallo duro, positivo 11°
• PH6920 rivestimento PVD (TiAlN) 

Grana fine in metallo duro per applicazioni universali, buona tenacia a parità di 
resistenza all‘usura

• PH6930 rivestimento PVD (TiAlN) 
Grana ultrafine di metallo duro per applicazioni universali in condizioni della 
macchina instabili con velocità di taglio medie

• PHC930 rivestimento PVD (TiAlN+TiN) 
Grana fine di metallo duro per applicazioni universali con velocità di taglio medie

Inserti SPKX

 

 

 

   ISO        ISO        ISO     

Designazione ISO PH6920 
 n. articolo €

PH6930 
 n. articolo €

PHC930 
 n. articolo €

SPKX 050204 10 124512 0005 9,20 10 124513 0005 9,20 10 124514 0005 9,20

SPKX 060204 10 124512 0006 10,25 10 124513 0006 10,25 10 124514 0006 10,25

SPKX 07T308 10 124512 0007 10,25 10 124513 0007 10,25 10 124514 0007 10,25

SPKX 090408 10 124512 0009 10,75 10 124513 0009 10,75 10 124514 0009 10,75

SPKX 110408 10 124512 0011 11,75 10 124513 0011 11,75 10 124514 0011 11,75

SPKX 140512 10 124512 0014 12,25 10 124513 0014 12,25 10 124514 0014 12,25

1171 1171 1171

 373
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• utensile di supporto temprato in superficie
• Profondità di foratura fino a 3xD
• Diametro 13-58 mm
• taglio morbido per fabbisogno di potenza ridotto
• foratura stabile grazie a geometria della zona di formazione di trucioli e bordi di taglio ottimali
• ampia gamma di applicazioni in acciaio per costruzione e acciai inossidabili
• buon controllo dei trucioli e forze di taglio ridotte
• con alimentazione di refrigerante interna
• Tolleranze del foro: 

Ø 13-21,5 mm > -0,1/+0,15 mm; Ø 22-50 mm > -0,12/+0,2 mm; Ø 50-58 mm > -0,15/+0,25 mm
• inserti WCKX adatti

Punta per foratura dal pieno a inserti TDS 3D 

        

    

Denominazione D
mm

L1
mm

L2
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

TDS 13020-3D 13 39 42 62 20 50 WCKX 02T104 124303 0130 163,75

TDS 13520-3D 13,5 41 44 64 20 50 WCKX 02T104 124303 0135 163,75

TDS 14020-3D 14 42 45 65 20 50 WCKX 02T104 124303 0140 163,75

TDS 14520-3D 14,5 44 47 67 20 50 WCKX 02T104 124303 0145 163,75

TDS 15020-3D 15 45 48 68 20 50 WCKX 02T104 124303 0150 163,75

TDS 15520-3D 15,5 47 50 70 20 50 WCKX 02T104 124303 0155 163,75

TDS 16025-3D 16 48 51 76 25 56 WCKX 030204 124303 0160 149,—

TDS 16525-3D 16,5 50 53 78 25 56 WCKX 030204 124303 0165 149,—

TDS 17025-3D 17 51 54 79 25 56 WCKX 030204 124303 0170 149,—

TDS 17525-3D 17,5 53 56 81 25 56 WCKX 030204 124303 0175 149,—

TDS 18025-3D 18 54 57 82 25 56 WCKX 030204 124303 0180 149,—

TDS 18525-3D 18,5 56 59 84 25 56 WCKX 030204 124303 0185 149,—

TDS 19025-3D 19 57 60 85 25 56 WCKX 030204 124303 0190 149,—

TDS 19525-3D 19,5 59 62 87 25 56 WCKX 030204 124303 0195 149,—

TDS 20025-3D 20 60 63 88 25 56 WCKX 030204 124303 0200 149,—

TDS 20525-3D 20,5 62 65 90 25 56 WCKX 040204 124303 0205 154,75

TDS 21025-3D 21 63 66 91 25 56 WCKX 040204 124303 0210 154,75

TDS 21525-3D 21,5 65 68 93 25 56 WCKX 040204 124303 0215 154,75

TDS 22025-3D 22 66 69 94 25 56 WCKX 040204 124303 0220 154,75

TDS 22525-3D 22,5 68 71 96 25 56 WCKX 040204 124303 0225 154,75

TDS 23025-3D 23 69 72 97 25 56 WCKX 040204 124303 0230 154,75

TDS 23525-3D 23,5 71 74 99 25 56 WCKX 040204 124303 0235 154,75

TDS 24025-3D 24 72 75 100 25 56 WCKX 040204 124303 0240 154,75

TDS 24525-3D 24,5 74 77 102 25 56 WCKX 040204 124303 0245 154,75

TDS 25025-3D 25 75 78 103 25 56 WCKX 040204 124303 0250 154,75

TDS 25532-3D 25,5 77 80 110 32 60 WCKX 050308 124303 0255 173,—

TDS 26032-3D 26 78 81 111 32 60 WCKX 050308 124303 0260 173,—

TDS 26532-3D 26,5 80 83 113 32 60 WCKX 050308 124303 0265 173,—

TDS 27032-3D 27 81 84 114 32 60 WCKX 050308 124303 0270 173,—

TDS 27532-3D 27,5 83 86 116 32 60 WCKX 050308 124303 0275 173,—

TDS 28032-3D 28 84 87 117 32 60 WCKX 050308 124303 0280 173,—

TDS 28532-3D 28,5 86 89 119 32 60 WCKX 050308 124303 0285 173,—

TDS 29032-3D 29 87 90 120 32 60 WCKX 050308 124303 0290 173,—

TDS 29532-3D 29,5 89 92 122 32 60 WCKX 050308 124303 0295 173,—

TDS 30032-3D 30 90 93 123 32 60 WCKX 050308 124303 0300 173,—

TDS 31032-3D 31 93 96 126 32 60 WCKX 06T308 124303 0310 186,75

TDS 32032-3D 32 96 99 129 32 60 WCKX 06T308 124303 0320 186,75

TDS 33032-3D 33 99 102 132 32 60 WCKX 06T308 124303 0330 186,75

TDS 34032-3D 34 102 105 135 32 60 WCKX 06T308 124303 0340 186,75

TDS 35032-3D 35 105 108 138 32 60 WCKX 06T308 124303 0350 186,75

TDS 36032-3D 36 108 111 141 32 60 WCKX 06T308 124303 0360 202,50

TDS 37032-3D 37 111 114 144 32 60 WCKX 06T308 124303 0370 202,50

TDS 38032-3D 38 114 117 147 32 60 WCKX 06T308 124303 0380 202,50
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Denominazione D
mm

L1
mm

L2
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

  
 n. articolo €

TDS 39032-3D 39 117 120 150 32 60 WCKX 06T308 124303 0390 202,50

TDS 40032-3D 40 120 123 153 32 60 WCKX 06T308 124303 0400 202,50

TDS 41032-3D 41 123 126 156 32 60 WCKX 06T308 124303 0410 202,50

TDS 42040-3D 42 126 129 164 40 70 WCKX 080408 124303 0420 222,—

TDS 43040-3D 43 129 132 167 40 70 WCKX 080408 124303 0430 222,—

TDS 44040-3D 44 132 135 170 40 70 WCKX 080408 124303 0440 222,—

TDS 45040-3D 45 135 138 173 40 70 WCKX 080408 124303 0450 222,—

TDS 46040-3D 46 138 141 176 40 70 WCKX 080408 124303 0460 234,75

TDS 47040-3D 47 141 144 179 40 70 WCKX 080408 124303 0470 234,75

TDS 48040-3D 48 144 147 182 40 70 WCKX 080408 124303 0480 234,75

TDS 49040-3D 49 147 150 185 40 70 WCKX 080408 124303 0490 234,75

TDS 50040-3D 50 150 153 188 40 70 WCKX 080408 124303 0500 234,75

TDS 51040-3D 51 153 156 191 40 70 WCKX 080408 124303 0510 246,—

TDS 52040-3D 52 156 159 194 40 70 WCKX 080408 124303 0520 246,—

TDS 53040-3D 53 159 162 197 40 70 WCKX 080408 124303 0530 246,—

TDS 54040-3D 54 162 165 200 40 70 WCKX 080408 124303 0540 246,—

TDS 55040-3D 55 165 168 203 40 70 WCKX 080408 124303 0550 246,—

TDS 56040-3D 56 168 171 206 40 70 WCKX 080408 124303 0560 263,25

TDS 57040-3D 57 171 174 209 40 70 WCKX 080408 124303 0570 263,25

TDS 58040-3D 58 174 177 212 40 70 WCKX 080408 124303 0580 263,25

1173

        
• utensile di supporto temprato in superficie
• Profondità di foratura fino a 3xD
• Diametro 59-80 mm
• taglio morbido per fabbisogno di potenza ridotto
• ampia gamma di applicazioni in acciaio per costruzione e acciai inossidabili
• buon controllo dei trucioli e forze di taglio ridotte
• con alimentazione di refrigerante interna
• inserti WCKX adatti
• La fornitura include cassetta interna ed esterna

Punta per foratura dal pieno a inserti con sistema a cassette TDC 3D 

        

    

Denominazione D
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

L3
mm

inserto amovibile 
adatto

cassette idonee   
 n. articolo €

TDC 596540-3D 65-59 195 235 40 70 WCKX 06T308 TDC 059065 124313 5965 702,—

TDC 657040-3D 70-65 210 250 40 70 WCKX 06T308 TDC 065070 124313 6570 731,50

TDC 707540-3D 75-70 225 265 40 70 WCKX 06T308 TDC 070075 124313 7075 762,—

TDC 758040-3D 80-75 240 280 40 70 WCKX 06T308 TDC 075080 124313 7580 792,75

1173

TDC 3D

    

        

Denominazione D
mm

inserto 
amovibile adatto

adatto per trapani per foratura in pieno
mm

Cassetta interna TDC-I 
 n. articolo €

Cassetta esterna TDC-O 
 n. articolo €

TDC 059065 65-59 WCKX 06T308 TDC 596540-3D 124311 5965 83,75 124310 5965 83,75

TDC 065070 70-65 WCKX 06T308 TDC 657040-3D 124311 6570 92,— 124310 6570 92,—

TDC 070075 75-70 WCKX 06T308 TDC 707540-3D 124311 7075 92,— 124310 7075 92,—

TDC 075080 80-75 WCKX 06T308 TDC 758040-3D 124311 7580 92,— 124310 7580 92,—

3160 3160

Cassette TDC
• Cassetta interna TDC-I, cassetta esterna TDC-O

 370

10 Buch Bohren IT 2019.indb   185 18.10.19   12:04



186 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

 

-LC

Inserti WCKX

• Inserti in metallo duro, positivi 7°
• PH6920 - rivestimento PVD (TiAlN) a grana fine di metallo duro per applicazioni universali. 

Buona tenacia a parità di resistenza all‘usura.
• PH6930 - rivestimento PVD (TiAlN) a grana ultrafine di metallo duro per applicazioni 

universali in condizioni della macchina instabili con velocità di taglio medie.
• Consiglio: rompitrucioli LC specifico per la lavorazione di acciai inossidabili a basso 

contenuto di carbonio

 

 

 

   ISO        ISO        ISO     ISO  

Designazione ISO PH6920 
 n. articolo €

PH6930 
 n. articolo €

-LC PH6920 
 n. articolo €

-LC PH6930 
 n. articolo €

WCKX 02T104 10 124522 0002 7,40 10 124523 0002 7,40       

WCKX 030204 10 124522 0003 7,40 10 124523 0003 7,40       

WCKX 040204 10 124522 0004 7,40 10 124523 0004 7,40       

WCKX 050308 10 124522 0005 8,45 10 124523 0005 8,45 10 124532 0005 8,45 10 124533 0005 8,45

WCKX 06T308 10 124522 0006 8,45 10 124523 0006 8,45 10 124532 0006 8,45 10 124533 0006 8,45

WCKX 080408 10 124522 0008 9,70 10 124523 0008 9,70       

1171 1171 1171 1171
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Punta pilota MDP

• Angolo punta 118°
• Materiale di taglio: HSS, con rivestimento TiN

            

 

     

    

Denominazione D
mm

L
mm

Figura per testa di perforazione   
 n. articolo €

MDP 3510 10 35 1 MDO 45-55 mm 104519 0010 33,75

MDP 3812 12 38 1 MDO 55-75 mm 104519 0012 43,—

MDP 4516 16 45 1 MDO 75-100 mm 104519 0016 50,50

MDP 4520 20 45 2 MDO 100-120 mm 104519 0020 77,25

MDP 5625 25 56 2 MDO 120-160 mm 104519 0025 98,—

MDP 6830 30 68 2 MDO 160-180 mm 104519 0030 136,75

3160

 

 378

... e stabile.

Fisso ... La forza necessita di qualità
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Denominazione D
mm

d1
mm

D1
mm

L
mm

anello di trascinamento idoneo   
 n. articolo €

MDS 32115130 32 13 28 115 MDR 1028 104513 1301 123,—

MDS 32200130 32 13 28 200 MDR 1028 104513 1302 152,50

MDS 32300130 32 13 28 300 MDR 1028 104513 1303 183,25

MDS 40125160 40 16 32 125 MDR 1032 104513 1601 137,75

MDS 40200160 40 16 32 200 MDR 1032 104513 1602 152,50

MDS 40300160 40 16 32 300 MDR 1032 104513 1603 198,—

MDS 40148220 40 22 40 148 MDR 1240 104513 2201 152,50

MDS 40200220 40 22 40 200 MDR 1240 104513 2202 183,25

MDS 40300220 40 22 40 300 MDR 1240 104513 2203 214,25

MDS 40168270 40 27 48 168 MDR 1248 104513 2701 183,25

MDS 40300270 40 27 48 300 MDR 1248 104513 2702 244,—

MDS 40186320 40 32 58 186 MDR 1458 104513 3201 214,25

MDS 40300320 40 32 58 300 MDR 1458 104513 3202 244,—

MDS 50186400 50 40 70 186 MDR 1470 104513 4001 244,—

MDS 50300400 50 40 70 300 MDR 1470 104513 4002 305,50

MDS 50184500 50 50 80 184 MDR 1680 104513 5001 275,—

MDS 50300500 50 50 80 300 MDR 1680 104513 5002 351,—

1173

Sede MDS
• Attenzione: Anello di trascinamento non compreso nella fornitura, da ordinare separatamente!
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Sistema di foratura a inserti VORTEX DRILL

• Lavorazione di foratura Ø da 45 a 180 mm
• Foratura in un‘unica fase senza centratura né preforatura
• Il design modulare consente un utilizzo conveniente grazie a 

compensazioni del diametro anche di 10 mm.
• profondità di foratura variabili fino a 10 x D tramite sistema di 

supporti con prolunghe a innesto
• alimentazione interna del refrigerante
• inserti WCKX adatti
• La fornitura include cassetta interna ed esterna

    

 

           

    

Denominazione D
mm

Campo di lavoro
mm

d1
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

cassette idonee inserto amovibile 
adatto

Quantità ins. 
amov.

punta pilota 
idonea

  
 n. articolo €

MDO 04505013 50 45-50 13 50 85 28 MDC 045050-I/O WCKX 030204 2+2 MDP 3510 104503 4550 458,50

MDO 05005513 55 50-55 13 50 85 28 MDC 050055-I/O WCKX 030204 2+2 MDP 3510 104503 5055 491,25

MDO 05506016 60 55-60 16 60 100 32 MDC 055060-I/O WCKX 040204 2+2 MDP 3812 104503 5560 524,—

MDO 06006516 65 60-65 16 60 100 32 MDC 060065-I/O WCKX 050308 2+2 MDP 3812 104503 6065 613,75

MDO 06507016 70 65-70 16 60 100 32 MDC 065070-I/O WCKX 050308 2+2 MDP 3812 104503 6570 655,—

MDO 07007522 75 70-75 22 70 115 40 MDC 070075-I/O WCKX 050308 2+2 MDP 3812 104503 7075 655,—

MDO 07508022 80 75-80 22 70 115 40 MDC 075080-I/O WCKX 06T308 2+2 MDP 4516 104503 7580 682,50

MDO 08008522 85 80-85 22 70 115 40 MDC 080085-I/O WCKX 06T308 2+2 MDP 4516 104503 8085 723,25

MDO 08509027 90 85-90 27 70 120 48 MDC 085090-I/O WCKX 06T308 2+2 MDP 4516 104503 8590 723,25

MDO 09009527 95 90-95 27 70 120 48 MDC 090095-I/O WCKX 06T308 2+2 MDP 4516 104503 9095 723,25

MDO 09510027 100 95-100 27 70 120 48 MDC 095100-I/O WCKX 06T308 2+2 MDP 4516 104503 9510 776,75

MDO 10010532 105 100-105 32 80 130 58 MDC 100105-I/O WCKX 050308 3+3 MDP 4520 104503 1005 776,75

MDO 10511032 110 105-110 32 80 130 58 MDC 105110-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 4520 104503 0511 776,75

MDO 11011532 115 110-115 32 80 130 58 MDC 110115-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 4520 104503 1015 776,75

MDO 11512040 120 115-120 40 90 145 70 MDC 115120-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 4520 104503 1520 927,75

MDO 12012540 125 120-125 40 90 145 70 MDC 120125-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 5625 104503 2025 1.036,50

MDO 12513040 130 125-130 40 90 145 70 MDC 125130-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 5625 104503 2530 1.036,50

MDO 13013540 135 130-135 40 90 145 70 MDC 130135-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 5625 104503 3035 1.036,50

MDO 13514040 140 135-140 40 90 145 70 MDC 135140-I/O WCKX 06T308 3+3 MDP 5625 104503 3540 1.036,50

MDO 14015050 150 140-150 50 100 160 80 MDC 140150-I/O WCKX 080408 3+3 MDP 5625 104503 1415 1.254,25

MDO 15016050 160 150-160 50 100 160 80 MDC 150160-I/O WCKX 080408 3+3 MDP 5625 104503 1516 1.254,25

MDO 16017050 170 160-170 50 100 160 80 MDC 160170-I/O WCKX 080408 3+3 MDP 6830 104503 1617 1.281,75

MDO 17018050 180 170-180 50 100 160 80 MDC 170180-I/O WCKX 080408 3+3 MDP 6830 104503 1718 1.635,75

1173

Testa di perforazione MDO 10D
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Denominazione D3
mm

D1
mm

L
mm

  
 n. articolo €

MDR 1028 28 13 10 104520 0013 33,75

MDR 1032 32 16 10 104520 0016 33,75

MDR 1240 40 22 12 104520 0022 43,—

MDR 1248 48 27 12 104520 0027 49,50

MDR 1458 58 32 14 104520 0032 68,—

MDR 1470 70 40 14 104520 0040 78,25

MDR 1680 80 50 16 104520 0050 96,50

3160

Anello di trascinamento MDR

      

    

Denominazione D
mm

d1
mm

D1
mm

L
mm

anello di trascinamento idoneo   
 n. articolo €

MDE 13115280 13 13 28 115 MDR 1028 104514 1301 123,—

MDE 13150280 13 13 28 150 MDR 1028 104514 1302 129,75

MDE 13200280 13 13 28 200 MDR 1028 104514 1303 129,75

MDE 13300280 13 13 28 300 MDR 1028 104514 1304 152,50

MDE 16115320 16 16 32 115 MDR 1032 104514 1601 129,75

MDE 16200320 16 16 32 200 MDR 1032 104514 1602 137,75

MDE 16300320 16 16 32 300 MDR 1032 104514 1603 168,50

MDE 22113400 22 22 40 113 MDR 1240 104514 2201 137,75

MDE 22200400 22 22 40 200 MDR 1240 104514 2202 152,50

MDE 22300400 22 22 40 300 MDR 1240 104514 2203 183,25

MDE 27113480 27 27 48 113 MDR 1248 104514 2701 152,50

MDE 27200480 27 27 48 200 MDR 1248 104514 2702 183,25

MDE 27300480 27 27 48 300 MDR 1248 104514 2703 214,25

MDE 32186580 32 32 58 186 MDR 1458 104514 3201 198,—

MDE 32300580 32 32 58 300 MDR 1458 104514 3202 244,—

MDE 40186700 40 40 70 186 MDR 1470 104514 4001 214,25

MDE 40300700 40 40 70 300 MDR 1470 104514 4002 275,—

MDE 40500700 40 40 70 500 MDR 1470 104514 4003 380,50

MDE 50204800 50 50 80 204 MDR 1680 104514 5001 244,—

MDE 50300800 50 50 80 300 MDR 1680 104514 5002 335,25

MDE 50500800 50 50 80 500 MDR 1680 104514 5003 457,—

1173

Prolunga MDE
• Attenzione: Anello di trascinamento non compreso nella fornitura, da ordinare separatamente!

...  punta con testa  
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Denominazione d1
mm

D
mm

D1
mm

D2
mm

L
mm

anello di trascinamento idoneo   
 n. articolo €

MDM 16100130 13 16 28 32 100 MDR 1028 (D1) / MDR 1032 (D2) 104521 1613 127,50

MDM 22100160 16 22 32 40 100 MDR 1032 (D1) / MDR 1240 (D2) 104521 2216 127,50

MDM 27100220 22 27 40 48 100 MDR 1240 (D1) / MDR 1248 (D2) 104521 2722 127,50

MDM 32100130 13 32 28 58 100 MDR 1028 (D1) / MDR 1458 (D2) 104521 3213 159,75

MDM 32100160 16 32 32 58 100 MDR 1032 (D1) / MDR 1458 (D2) 104521 3216 159,75

MDM 32100220 22 32 40 58 100 MDR 1240 (D1) / MDR 1458 (D2) 104521 3222 159,75

MDM 32100270 27 32 48 58 100 MDR 1248 (D1) / MDR 1458 (D2) 104521 3227 159,75

MDM 40100320 32 40 58 70 100 MDR 1458 (D1) / MDR 1470 (D2) 104521 4032 159,75

MDM 50080130 13 50 28 80 80 MDR 1028 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5013 159,75

MDM 50080160 16 50 32 80 80 MDR 1032 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5016 159,75

MDM 50080220 22 50 40 80 80 MDR 1240 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5022 159,75

MDM 50080270 27 50 48 80 80 MDR 1248 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5027 159,75

MDM 50080320 32 50 58 80 80 MDR 1458 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5032 159,75

MDM 50150400 40 50 70 80 150 MDR 1470 (D1) / MDR 1680 (D2) 104521 5040 159,75

1173

Riduzione MDM

     

        

Denominazione Campo di lavoro
mm

per inserti amovibili Quantità ins. amov. per testa di perforazione Cassetta interna MDC-I 
 n. articolo €

Cassetta esterna MDC-O 
 n. articolo €

MDC 045050 45-50 WCKX 030204 2 MDO 04505013 104517 4550 80,75 104518 4550 80,75

MDC 050055 50-55 WCKX 030204 2 MDO 05005513 104517 5055 80,75 104518 5055 80,75

MDC 055060 55-60 WCKX 040204 2 MDO 05506016 104517 5560 80,75 104518 5560 80,75

MDC 060065 60-65 WCKX 050308 2 MDO 06006516 104517 6065 88,25 104518 6065 88,25

MDC 065070 65-70 WCKX 050308 2 MDO 06507016 104517 6570 88,25 104518 6570 88,25

MDC 070075 70-75 WCKX 050308 2 MDO 07007522 104517 7075 88,25 104518 7075 88,25

MDC 075080 75-80 WCKX 06T308 2 MDO 07508022 104517 7580 88,25 104518 7580 88,25

MDC 080085 80-85 WCKX 06T308 2 MDO 08008522 104517 8085 96,50 104518 8085 96,50

MDC 085090 85-90 WCKX 06T308 2 MDO 08509027 104517 8590 96,50 104518 8590 96,50

MDC 090095 90-95 WCKX 06T308 2 MDO 09009527 104517 9095 96,50 104518 9095 96,50

MDC 095100 95-100 WCKX 06T308 2 MDO 09510027 104517 9510 96,50 104518 9510 96,50

MDC 100105 100-105 WCKX 050308 3 MDO 10010532 104517 1005 112,25 104518 1005 112,25

MDC 105110 105-110 WCKX 06T308 3 MDO 10511032 104517 0511 120,50 104518 0511 120,50

MDC 110115 110-115 WCKX 06T308 3 MDO 11011532 104517 1115 120,50 104518 1115 120,50

MDC 115120 115-120 WCKX 06T308 3 MDO 11512040 104517 1520 120,50 104518 1520 120,50

MDC 120125 120-125 WCKX 06T308 3 MDO 12012540 104517 2025 120,50 104518 2025 120,50

MDC 125130 125-130 WCKX 06T308 3 MDO 12513040 104517 2530 120,50 104518 2530 120,50

MDC 130135 130-135 WCKX 06T308 3 MDO 13013540 104517 3035 120,50 104518 3035 120,50

MDC 135140 135-140 WCKX 06T308 3 MDO 13514040 104517 3540 120,50 104518 3540 120,50

MDC 140150 140-150 WCKX 080408 3 MDO 14015050 104517 1415 128,75 104518 1415 128,75

MDC 150160 150-160 WCKX 080408 3 MDO 15016050 104517 1516 128,75 104518 1516 128,75

MDC 160170 160-170 WCKX 080408 3 MDO 16017050 104517 1617 128,75 104518 1617 128,75

MDC 170180 170-180 WCKX 080408 3 MDO 17018050 104517 1718 128,75 104518 1718 128,75

3160 3160

Cassette per testa di perforazione MDC
• Cassetta interna MDC-I, cassetta esterna MDC-O 

< Ø 100 mm 2 inserti per cassetta 
> Ø 100 mm 3 inserti per cassetta
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• Lavorazione fori e tornitura con un utensile
• Multifunzione: 

Lavorazione fori in materiale pieno con foro a fondo piatto (schizzo 1) 
Tornitura di profili interni (schizzo 2) 
Tornitura di profili piani (schizzo 3) 
Tornitura di profili esterni (schizzo 4) 
(Attenzione al cambio di senso di rotazione)

• Minor stoccaggio a magazzino di utensili e inserti nonché tempi di messa a punto
• Riduzione dei costi per gli utensili
• Minor onere di programmazione
• Risolve il problema di mancanza di posti utensile

Utensile di foratura e tornitura SARAcut 2.0 

          

        

D
mm

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

f
mm

D1
mm

inserto amovibile 
adatto   

destro 
 n. articolo €

sinistro 
 n. articolo €

8 7,85 8,3 80 12 4 12 XPNT 0402 A1 B1 129101 0080 122,— 129102 0080 122,—

10 9,85 10,5 90 15 5 12 XPNT 0502 A2 B1 129101 0100 124,— 129102 0100 124,—

12 11,85 12,5 100 18 6 16 XPNT 0602 A3 B2 129101 0120 128,— 129102 0120 128,—

14 13,85 14,5 110 21 7 16 XPNT 0703 A4 B3 129101 0140 128,—   

16 15,85 16,5 125 24 8 20 XPNT 0803 A5 B4 129101 0160 138,—   

18 17,85 18,5 135 27 9 25 XPNT 0904 A5 B4 129101 0180 144,—   

20 19,8 20,5 150 30 10 25 XPNT 1004 A6 B5 129101 0200 159,—   

25 24,8 25,8 180 37,5 12,5 32 XPNT 1305 A7 B6 129101 0250 170,—   

32 31,8 33 200 48 16 40 XPNT 1706 A7 B6 129101 0320 180,—   

1122 1122

1,5 x D

          

        

D
mm

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

f
mm

D1
mm

inserto amovibile 
adatto   

destro 
 n. articolo €

sinistro 
 n. articolo €

8 7,85 8,3 60 18 4 10 XPNT 0402 A1 B1 129201 0080 170,— 129202 0080 170,—

10 9,85 10,5 69,5 22,5 5 12 XPNT 0502 A2 B1 129201 0100 172,— 129202 0100 172,—

12 11,85 12,5 78 27 6 16 XPNT 0602 A3 B2 129201 0120 175,— 129202 0120 175,—

14 13,85 14,5 83,5 31,5 7 16 XPNT 0703 A4 B3 129201 0140 177,—   

16 15,85 16,5 94 36 8 20 XPNT 0803 A5 B4 129201 0160 187,—   

18 17,85 18,5 109,5 40,5 9 25 XPNT 0904 A5 B4 129201 0180 190,—   

20 19,8 20,5 111 45 10 25 XPNT 1004 A6 B5 129201 0200 192,—   

25 24,8 25,8 129 56,5 12,5 32 XPNT 1304 A7 B6 129201 0250 205,—   

32 31,8 33 158 72 16 40 XPNT 1706 A7 B6 129201 0320 235,—   

1122 1122

2,25 x D

 

   ISO       ISO   

Designazione ISO SP300 
 n. articolo €

SP350 
 n. articolo €

XPNT 040204 EL 10 129300 0002 9,75 10 129350 0002 9,75

XPNT 040204 ER 10 129300 0001 9,75 10 129350 0001 9,75

XPNT 050204 EN 10 129300 0003 9,75 10 129350 0003 9,75

XPNT 060204 EN 10 129300 0004 10,65 10 129350 0004 10,65

XPNT 070304 EN 10 129300 0005 10,65 10 129350 0005 10,65

XPNT 080304 EN 10 129300 0006 10,90 10 129350 0006 10,90

XPNT 090404 EN 10 129300 0007 11,05 10 129350 0007 11,05

XPNT 100404 EN 10 129300 0008 12,20 10 129350 0008 12,20

XPNT 100408 EN 10 129300 0009 12,20 10 129350 0009 12,20

XPNT 130504 EN 10 129300 0010 13,50 10 129350 0010 13,50

XPNT 130508 EN 10 129300 0011 13,50 10 129350 0011 13,50

XPNT 170608 EN 10 129300 0012 14,40 10 129350 0012 14,40

1123 1123

Inserti XPNT
• XPNT 0402: supporto destro = inserto destro ER, 

inserto sinistro = inserto sinistro EL

Ricambi

 

Vite
 

TORX PLUS

n. articolo € n. articolo €

A1 129380 0618 4,95 B1 705145 0006 6,25

A2 129380 0620 4,95 B2 705145 0007 6,25

A3 129380 0722 4,95 B3 705145 0008 6,25

A4 129380 0825 4,95 B4 705145 0009 6,70

A5 129380 0930 4,95 B5 705145 0015 7,15

A6 129380 1535 9,95 B6 705145 0020 7,60

A7 129380 2045 9,95    

1123 7113

 382 1 utensile per 

4 utilizzi
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D

1 = vite di regolazione, 2 = vite di serraggio inserti, 3 = vite di contrasto

 

Altri inserti rimovibili ISO sono 

disponili nell’area Tornitura

Bareno di precisione, regolabile

• versione nichelata
• Campo di regolazione 2-5 mm
• per inserti ISO CCMT e CCGT
• alternativa economica agli utensili a mandrino
• altre dimensioni e versioni disponibili su richiesta

  

 

           

    

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

d
mm

inserto amovibile 
adatto

vite di regolazione 
adatta

vite di contrasto 
adatta   

  
 n. articolo €

10 12 100 70 30 10 CC..0602.. RE 1 BL 0 A1 B1 323001 1012 210,—

12 15 105 70 30 12 CC..0602.. RE 1 BL 1 A1 B1 323001 1215 225,—

15 20 110 60 50 16 CC..0602.. RE 2 BL 2 A1 B1 323001 1520 230,—

20 25 120 60 60 20 CC..0602.. RE 3 BL 3 A1 B1 323001 2025 250,—

25 30 140 70 70 25 CC..09T3.. RE 4 BL 4 A2 B2 323001 2530 260,—

30 35 160 70 90 25 CC..09T3.. RE 5 BL 5 A2 B2 323001 3035 280,—

35 40 170 70 100 32 CC..09T3.. RE 6 BL 6 A2 B2 323001 3540 325,—

40 45 190 70 120 32 CC..09T3.. RE 7 BL 7 A2 B2 323001 4045 350,—

45 50 220 70 150 32 CC..09T3.. RE 8 BL 10 A2 B2 323001 4550 395,—

3105

 

  

    

Denominazione per Ø
mm

  
 n. articolo €

RE 1 10-15 323002 0002 5,10

RE 2 15-20 323002 0003 5,10

RE 3 20-25 323002 0004 5,10

RE 4 25-30 323002 0005 5,10

RE 5 30-35 323002 0006 5,10

RE 6 35-40 323002 0007 5,10

RE 7 40-45 323002 0008 5,10

RE 8 45-50 323002 0009 5,10

3106

Vite di regolazione

  

    

Denominazione per Ø
mm

  
 n. articolo €

BL 0 10-12 323003 0001 6,15

BL 1 12-15 323003 0002 6,15

BL 2 15-20 323003 0003 6,15

BL 3 25-30 323003 0004 6,15

BL 4 25-30 323003 0005 6,15

BL 5 30-35 323003 0006 6,75

BL 6 35-40 323003 0007 6,75

BL 7 40-45 323003 0008 7,60

BL10 45-50 323003 0009 7,60

3106

Vite di contrasto

Ricambi

 

Vite
 

TORX

n. articolo € n. articolo €

A1 262551 0025 5,20 B1 703053 0080 3,30

A2 262551 0035 7,55 B2 703053 0150 3,55

3106 7114

L‘economica alternativa agli 

utensili a mandrino
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Programma esteso

 

 

 

 

Alesatori e svasatori

• con raffreddamento interno
• per svasare e allargare
• Lamatore per la creazione di svasature per viti a testa cilindrica, svasature, superfici di tenuta
• Alesatore a dimensione fissa per alesare fori prelavorati o in fusione
• Il diametro da allargare non può essere inferiore alla dimensione A!
• Tolleranze del foro: Per svasature a norma DIN 74 (H13)
• Altri inserti rimovibili ISO sono disponili nella sezione Tornitura

          

 

        

    

D
mm

L
mm

L1
mm

D1 h6
mm

A
mm

per inserti 
amovibili   

  
 n. articolo €

10 85 15 12 4 CCMT 060204 A1 B1 164003 0100 88,—

11 85 15 12 4 CCMT 060204 A1 B1 164003 0110 88,—

12 85 18 12 4 CCMT 060204 A1 B1 164003 0120 88,—

13 85 23 12 5 CCMT 060204 A1 B1 164003 0130 90,50

14 85 23 12 5 CCMT 060204 A1 B1 164003 0140 90,50

15 85 30 12 5 CCMT 060204 A1 B1 164003 0150 88,—

16 85 30 12 5 CCMT 060204 A1 B1 164003 0160 91,50

17 95 30 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0170 116,—

18 95 40 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0180 113,—

19 95 40 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0190 117,—

20 95 40 16 5 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0200 138,—

21 95 42 16 5 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0210 140,—

22 95 42 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0220 140,—

23 95 42 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0230 140,—

24 95 42 16 6 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0240 142,—

25 95 42 16 8 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0250 140,—

26 120 56 20 8 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0260 150,—

27 120 56 20 8 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0270 152,—

28 120 56 20 10 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0280 152,—

29 120 56 20 10 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0290 152,—

30 120 56 20 10 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0300 152,—

31 120 56 20 12 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0310 152,—

32 120 56 20 12 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0320 152,—

33 120 56 20 12 CCMT 09T304 A2 B2 164003 0330 152,—

1132

Alesatori e svasatori con una sede per inserto
        

    

D
mm

L
mm

L1
mm

D1 h6
mm

A
mm

per inserti 
amovibili   

  
 n. articolo €

16 92 30 12 5 CCMT 060204 A1 B1 164005 0016 163,—

17 94 32 16 6 CCMT 060204 A1 B1 164005 0017 163,—

18 97 41 16 7 CCMT 060204 A1 B1 164005 0018 173,—

19 100 41 16 8 CCMT 060204 A1 B1 164005 0019 173,—

20 102 41 16 9 CCMT 060204 A1 B1 164005 0020 192,—

21 105 41 16 10 CCMT 060204 A1 B1 164005 0021 192,—

22 110 41 16 11 CCMT 060204 A1 B1 164005 0022 205,—

23 112 41 16 12 CCMT 060204 A1 B1 164005 0023 205,—

24 115 41 16 13 CCMT 060204 A1 B1 164005 0024 205,—

25 120 40 16 8 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0025 225,—

26 125 55 20 9 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0026 225,—

27 128 55 20 10 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0027 225,—

28 130 55 20 11 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0028 225,—

29 132 55 20 12 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0029 240,—

30 134 55 20 13 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0030 240,—

31 136 55 20 14 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0031 240,—

32 138 55 20 15 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0032 240,—

33 140 55 20 16 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0033 240,—

34 140 60 25 16 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0034 250,—

35 140 60 25 17 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0035 250,—

36 140 60 25 18 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0036 250,—

37 140 60 25 19 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0037 250,—

38 140 60 25 20 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0038 250,—

39 140 60 25 21 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0039 275,—

40 140 60 25 22 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0040 275,—

41 140 60 25 23 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0041 275,—

42 140 60 25 24 CCMT 09T304 A2 B2 164005 0042 275,—

43 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0043 355,—

44 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0044 355,—

45 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0045 355,—

46 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0046 355,—

47 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0047 365,—

48 150 70 25 24 CCMT 120404 A2 B2 164005 0048 365,—

1132

Alesatori e svasatori con due sedi per inserto

Ricambi

 

Vite
 

TORX

n. articolo € n. articolo €

A1 262551 0025 5,20 B1 703053 0080 3,30

A2 320901 2502 11,10 B2 703053 0150 3,55

3106 7114
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• con raffreddamento interno
• Alesatore a dimensione fissa per alesare fori prelavorati o in fusione
• Il diametro da allargare non può essere inferiore alla dimensione A!
• Tolleranze del foro: H13
• Altri inserti rimovibili ISO sono disponili nella sezione Tornitura

Allargatore a dimensione fissa 

      

    

D
mm

L
mm

L1
mm

D1 h6
mm

A
mm

per inserti amovibili   
 n. articolo €

9,8 90 23 8 4,5 CCMT 060204 164001 0098 89,—

10,8 105 24 10 3,5 CCMT 060204 164001 0108 89,—

11,8 105 25 10 3 CCMT 060204 164001 0118 89,—

12,8 105 26 10 2,5 CCMT 060204 164001 0128 89,—

13,8 110 27 12 3 CCMT 060204 164001 0138 89,—

14,8 120 28 12 3,5 CCMT 060204 164001 0148 92,50

15,8 125 29 12 4 CCMT 060204 164001 0158 92,50

16,8 140 30 16 5 CCMT 060204 164001 0168 109,—

17,8 140 31 16 6 CCMT 060204 164001 0178 109,—

18,8 150 32 16 7 CCMT 060204 164001 0188 109,—

19,8 150 33 16 8 CCMT 09T304 164001 0198 109,—

20,8 160 34 16 9 CCMT 09T304 164001 0208 109,—

21,8 160 35 20 10 CCMT 09T304 164001 0218 109,—

22,8 165 36 20 11 CCMT 09T304 164001 0228 132,50

23,8 170 37 20 12 CCMT 09T304 164001 0238 132,50

24,8 180 38 20 13 CCMT 09T304 164001 0248 132,50

25,8 185 39 20 14 CCMT 09T304 164001 0258 132,50

26,8 190 40 20 15 CCMT 09T304 164001 0268 132,50

27,8 190 41 20 16 CCMT 09T304 164001 0278 132,50

28,8 200 42 20 17 CCMT 09T304 164001 0288 132,50

29,8 200 43 20 18 CCMT 09T304 164001 0298 132,50

30,8 200 44 25 19 CCMT 09T304 164001 0308 169,50

31,8 200 45 25 20 CCMT 09T304 164001 0318 169,50

1132

 

D

45°

D3D1

L

L2

L3

L4

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

        
• per l‘uso rotante su semilavorati fermi
• per inserti ISO (TCMT 0802.. e TCMT 1102..)
• con raffreddamento interno (Ø 15 senza raffreddamento interno)
• codolo cilindrico con superficie di serraggio (Whistle-Notch)

Svasatore in trazione 45° 

          

    

D
mm

D min.
mm

L
mm

D3
mm

L2
mm

L3
mm

L4
mm

D1 h6
mm

E
mm

per inserti 
amovibili

  
 n. articolo €

15 10 105 25 55 42 35 20 2,7 TCMT 0802.. 152504 0150 250,—

20 14 110 25 60 47 40 20 3,2 TCMT 0802.. 152504 0200 250,—

23 17 120 25 70 57 50 20 3,2 TCMT 1102.. 152504 0230 265,—

27 21 140 25 90 77 70 20 3,2 TCMT 1102.. 152504 0270 275,—

31 24 150 25 100 87 80 20 3,7 TCMT 1102.. 152504 0310 305,—

1132

 

 388
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D = diametro massimo realizzabile

 

 

 

• Inserti in metallo duro, positivi 7°
• HC4635 - rivestimento PVD per applicazioni universali

Inserti per svasatore in trazione 

Altri inserti ISO sono disponili 

nell’area Tornitura

 

   ISO    

Designazione ISO HC 4635 
 n. articolo €

CPMT 05T104 10 331260 0032 14,10

1132

CPMT 05T104
• per svasatore in trazione 180°

CPMT

 

  

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

 ISO    

Designazione ISO HC4635 
 n. articolo €

TCMT 080204 10 331261 0032 19,90

1132

TCMT 080204
• per svasatore in trazione 45°

TCMT

Retrolamatore 180°

• per l‘uso rotante su semilavorati fermi
• per inserti ISO (CPMT opp. CCM. e CCG.)
• con raffreddamento interno (Ø 15 e Ø 18 senza raffreddamento interno)
• codolo cilindrico con superficie di serraggio (Whistle-Notch)
• D5 = diametro svasatura massimo 

 
1° Posizionamento: prestare attenzione alla posizione del bordo di taglio! 
2° Allontanarsi dal centro di una distanza pari a „E“ in senso opposto al 
bordo di taglio. 
3° Passare eccentricamente attraverso il foro. 
4° Ritornare di nuovo verso il centro. 
5° Eseguire l‘alesatura all‘indietro con numero di giri „N“ e avanzamento „F“. 
6° Allontanarsi dal centro di una distanza pari a „E“ in senso opposto al 
bordo di taglio e uscire dal foro.

        

 

              

    

D
mm

D min.
mm

L
mm

D3
mm

L2
mm

L3
mm

L4
mm

D1
mm

E
mm

per inserti 
amovibili

Vite di 
bloccaggio

Misura chiave
  

  
 n. articolo €

15 8,5 105 25 55 42 35 20 3,50 CPMT05T1.. M2,2 x 6 T7 A1 B1 152501 0150 191,50

18 10,5 112 25 62 47 40 20 4,00 CC..0602.. M2,5 x 6 T8 A2 B2 152501 0180 154,—

20 13,0 117 25 67 52 45 20 3,75 CC..0602.. M2,5 x 6 T8 A2 B2 152501 0200 170,—

24 15,0 122 25 72 57 50 20 4,75 CC..0602.. M2,5 x 6 T8 A2 B2 152501 0240 183,50

26 17,0 132 25 82 67 60 20 5,00 CC..0602.. M2,5 x 6 T8 A2 B2 152501 0260 198,50

30 19,0 142 25 92 77 65 20 6,00 CC..0602.. M2,5 x 6 T8 A2 B2 152501 0300 215,—

33 21,0 152 25 102 82 75 20 6,50 CC..09T3.. M4 x 8 T15 A3 B3 152501 0330 250,—

36 23,0 173 40 113 93 85 32 7,00 CC..09T3.. M4 x 8 T15 A3 B3 152501 0360 282,50

40 25,0 183 40 123 103 95 32 8,00 CC..09T3.. M4 x 8 T15 A3 B3 152501 0400 303,—

43 30,0 183 40 123 103 95 32 7,00 CC..09T3.. M4 x 8 T15 A3 B3 152501 0430 334,—

48 33,0 223 40 163 143 135 32 8,00 CC..09T3.. M4 x 8 T15 A3 B3 152501 0480 345,—

53 36,0 210 - 140 - 110 40 9,00 CC..1204.. M5 x 11 T20 A3 B3 152501 0530 379,—

57 39,0 220 - 150 - 120 40 9,50 CC..1204.. M5 x 11 T20 A3 B3 152501 0570 390,—

66 45,0 245 - 165 - 135 50 11,00 CC..1204.. M5 x 11 T20 A3 B3 152501 0660 415,—

76 52,0 265 - 185 - 155 50 12,50 CC..1204.. M5 x 11 T20 A3 B3 152501 0760 459,—

1132

 

Ricambi

 

Vite
 

TORX

n. articolo € n. articolo €

A1 152599 0001 5,65 B1 703053 0060 3,25

A2 262551 0025 5,20 B2 703053 0080 3,30

A3 320901 2502 11,10 B3 703053 0150 3,55

3106 7114

 388
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• Lavorazione di foratura Ø da 49 a 270 mm
• su macchine a bassa potenza di azionamento
• Lavorazione a basse vibrazioni e con poca usura della macchina  

con una riduzione della potenza di azionamento anche del 50%
• Lavorazione fori in un‘unica fase senza centratura né preforatura
• Non è necessario spianare la superficie frontale
• Sistema di foratura redditizio, poiché con una testa di perforazione, sostituendo le lame di taglio, è 

possibile lavorare una differenza di diametro di fino a 30 mm
• Profondità di foratura variabili fino a 15 x D tramite sistema di supporti con prolunghe a innesto
• Alimentazione interna del refrigerante direttamente al tagliente, non servono pompe ad alta pressione
• Con utensili rotanti, alimentazione del refrigerante tramite anello del refrigerante
• Trucioli corti tramite scanalature di taglio truciolo nella lama di sgrossatura,  

nessuna necessità di sbavatura neanche in caso di fori molto profondi
• Uso anche su macchine ad azione verticale
• Bassi costi di gestione utensile, in quanto l‘usura è solo sulle lame  

di taglio e sulla punta di centratura
• Riaffilatura della punta di centratura e delle lame di taglio (a coppie)  

tramite dispositivo di rettifica o su rettificatrici per utensili
• Materiale di taglio: 

Lama di taglio HSS-E-PM ASP30, ASP30 TiN 
Punta di centratura HSS

• Impiego su tutte le macchine utensili come utensile rotante o statico specialmente per la lavorazione di 
fori di grande diametro su macchine con bassa potenza di azionamento

• Attenzione: non idoneo all‘allargamento di fori già esistenti!

Utensile per foratura dal pieno SARADRILL 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

104550....                   

104555....                   

  

    

Denominazione Campo di lavoro
mm

  
 n. articolo €

A1-55 49 - 55 104501 0055 639,—

A2-65 55 - 65 104501 0065 639,—

B-80 65 - 80 104501 0080 779,—

C-100 80 - 100 104501 0100 909,—

D-120 100 - 120 104501 0120 1.069,—

E-150 120 - 150 104501 0150 2.429,—

F-180 150 - 180 104501 0180 3.289,—

G-210 180 - 210 104501 0210 4.029,—

H-240 210 - 240 104501 0240 5.369,—

I-270 240 - 270 104501 0270 6.809,—

1118

Testa di perforazione

      

    

per testa di perforazione L1
mm

L2
mm

L3
mm

D1
mm

Stelo   
 n. articolo €

A1/A2 200 158 30 29 MK 4 104505 0055 360,—

B-80 200 158 30 35 MK 4 104505 0080 380,—

C-100 200 158 30 38 MK 4 104505 0100 425,—

D-120 200 192 30 45 MK 5 104505 0120 739,—

E-150 200 192 30 55 MK 5 104505 0150 879,—

F-180 200 192 30 65 MK 5 104505 0180 1.029,—

G-210 200 192 30 75 MK 5 104505 0210 1.199,—

H-240 200 267 40 85 MK 6 104505 0240 1.599,—

I-270 200 267 40 95 MK 6 104505 0270 1.719,—

1118

Bareno con codolo conico Morse

 365

Continua nella prossima pagina >>>
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Praticare fori del diametro di 100 m nel pieno con solo 5 KW di potenza di azionamento?

Naturalmente con SARA-DRILL

Esempio di lavoro di un utente di SARA-DRILL

Semilavorato: Cilindro per pressa

Materiale: 1.7225, 42CrMo4V

Foro: Ø 100 mm, profondità 200 mm

Macchina: Macchina fresatrice

Avanzamento f: 0,18 mm/giro

Vel. di taglio Vc: 18 m/min

Potenza di azionamento: ca. 4,5 KW

Risultato: Risparmio di tempo del 65 %

  

        

per testa di perforazione D1
mm

150 mm 
 n. articolo €

300 mm 
 n. articolo €

A1/A2 29 104510 0055 295,— 104515 0055 345,—

B-80 35 104510 0080 320,— 104515 0080 400,—

C-100 38 104510 0100 345,— 104515 0100 420,—

D-120 45 104510 0120 395,— 104515 0120 445,—

E-150 55 104510 0150 739,— 104515 0150 819,—

F-180 65 104510 0180 849,— 104515 0180 949,—

G-210 75 104510 0210 1.019,— 104515 0210 1.049,—

H-240 85 104510 0240 1.129,— 104515 0240 1.229,—

I-270 95 104510 0270 1.349,— 104515 0270 1.459,—

1118 1118

Prolunga
• 150 mm e 300 mm

  

    

per testa di 
perforazione

Campo di lavoro
mm

  
 n. articolo €

B-80 65 - 70 104520 0070 154,—

B-80 70 - 80 104520 0080 154,—

C-100 / D-120 80 - 120 104520 0120 154,—

1118

  

    

per testa di 
perforazione

Campo di lavoro
mm

  
 n. articolo €

E-150 / F-180 120 - 180 104520 0180 465,—

G-210 / H-240 
/ I-270

180 - 270 104520 0270 649,—

1118

Guida in metallo duro
• per l‘uso con fori estremamente profondi

   

    

per testa di perforazione D
mm

Campo di lavoro
mm

  
 n. articolo €

da A1-55 a D-120 12 49 - 120 104530 0012 57,50

da E-150 a I-270 20 120 - 270 104530 0020 82,50

1119

Punta di centratura

   

    

per testa di perforazione Campo di lavoro
mm

Stelo   
 n. articolo €

da A1-55 a C-100 49 - 100 MK 4 104540 0001 178,—

da D-120 a G-210 100 - 210 MK 5 104540 0002 280,—

da H-240 a I-270 210 - 270 MK 6 104540 0003 739,—

1118

Anello del refrigerante
• completo di raccordo, asta di sostegno e anelli Seeger

 

    

per testa di perforazione   
 n. articolo €

A1-55 104570 0001 99,—

A2-65 104570 0002 99,—

B-80 104570 0003 99,—

C-100 104570 0004 114,—

D-120 104570 0005 132,—

E-150 104570 0006 320,—

F-180 104570 0007 395,—

G-210 104570 0008 430,—

H-240 104570 0009 430,—

I-270 104570 0010 430,—

1118

Elementi di serraggio di ricambio
• per teste di perforazione (prezzo per set = 2 pz.)
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1 = lama di finitura 

2 = punta di centratura 

3 = lama di sgrossatura

 

 

  

        

D
mm

per testa di perforazione   
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

49 A1-55 104550 0049 165,— 104555 0049 177,—

50 A1-55 104550 0050 165,— 104555 0050 177,—

51 A1-55 104550 0051 165,— 104555 0051 177,—

52 A1-55 104550 0052 165,— 104555 0052 177,—

53 A1-55 104550 0053 165,— 104555 0053 177,—

54 A1-55 104550 0054 165,— 104555 0054 177,—

55 A1-55,A2-65 104550 0055 165,— 104555 0055 177,—

56 A2-65 104550 0056 165,— 104555 0056 183,—

57 A2-65 104550 0057 165,— 104555 0057 183,—

58 A2-65 104550 0058 165,— 104555 0058 183,—

59 A2-65 104550 0059 165,— 104555 0059 183,—

60 A2-65 104550 0060 165,— 104555 0060 183,—

61 A2-65 104550 0061 170,— 104555 0061 183,—

62 A2-65 104550 0062 170,— 104555 0062 183,—

63 A2-65 104550 0063 170,— 104555 0063 183,—

64 A2-65 104550 0064 170,— 104555 0064 183,—

65 A2-65,B-080 104550 0065 170,— 104555 0065 183,—

66 B- 80 104550 0066 205,— 104555 0066 220,—

67 B- 80 104550 0067 205,— 104555 0067 220,—

68 B- 80 104550 0068 205,— 104555 0068 220,—

69 B- 80 104550 0069 205,— 104555 0069 220,—

70 B- 80 104550 0070 205,— 104555 0070 220,—

71 B- 80 104550 0071 205,— 104555 0071 220,—

72 B- 80 104550 0072 205,— 104555 0072 220,—

73 B- 80 104550 0073 205,— 104555 0073 220,—

74 B- 80 104550 0074 215,— 104555 0074 245,—

75 B- 80 104550 0075 215,— 104555 0075 245,—

76 B- 80 104550 0076 215,— 104555 0076 245,—

77 B- 80 104550 0077 215,— 104555 0077 245,—

78 B- 80 104550 0078 215,— 104555 0078 245,—

79 B- 80 104550 0079 215,— 104555 0079 245,—

80 B- 80,C- 100 104550 0080 230,— 104555 0080 265,—

81 C-100 104550 0081 230,— 104555 0081 265,—

82 C-100 104550 0082 230,— 104555 0082 265,—

83 C-100 104550 0083 230,— 104555 0083 265,—

84 C-100 104550 0084 230,— 104555 0084 265,—

85 C-100 104550 0085 230,— 104555 0085 265,—

86 C-100 104550 0086 230,— 104555 0086 265,—

87 C-100 104550 0087 230,— 104555 0087 265,—

88 C-100 104550 0088 230,— 104555 0088 265,—

89 C-100 104550 0089 230,— 104555 0089 265,—

90 C-100 104550 0090 230,— 104555 0090 265,—

91 C-100 104550 0091 245,— 104555 0091 285,—

92 C-100 104550 0092 245,— 104555 0092 285,—

93 C-100 104550 0093 245,— 104555 0093 285,—

94 C-100 104550 0094 245,— 104555 0094 285,—

95 C-100 104550 0095 245,— 104555 0095 285,—

1119 1119

  

        

D
mm

per testa di perforazione   
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

96 C-100 104550 0096 245,— 104555 0096 285,—

97 C-100 104550 0097 245,— 104555 0097 285,—

98 C-100 104550 0098 245,— 104555 0098 285,—

99 C-100 104550 0099 245,— 104555 0099 285,—

100 C-100,D- 120 104550 0100 245,— 104555 0100 285,—

101 D-120 104550 0101 260,— 104555 0101 300,—

102 D-120 104550 0102 260,— 104555 0102 300,—

103 D-120 104550 0103 260,— 104555 0103 300,—

104 D-120 104550 0104 260,— 104555 0104 300,—

105 D-120 104550 0105 260,— 104555 0105 300,—

106 D-120 104550 0106 260,— 104555 0106 300,—

107 D-120 104550 0107 260,— 104555 0107 300,—

108 D-120 104550 0108 260,— 104555 0108 300,—

109 D-120 104550 0109 260,— 104555 0109 300,—

110 D-120 104550 0110 260,— 104555 0110 300,—

111 D-120 104550 0111 305,— 104555 0111 350,—

112 D-120 104550 0112 305,— 104555 0112 350,—

113 D-120 104550 0113 305,— 104555 0113 350,—

114 D-120 104550 0114 305,— 104555 0114 350,—

115 D-120 104550 0115 305,— 104555 0115 350,—

116 D-120 104550 0116 305,— 104555 0116 350,—

117 D-120 104550 0117 305,— 104555 0117 350,—

118 D-120 104550 0118 305,— 104555 0118 350,—

119 D-120 104550 0119 305,— 104555 0119 350,—

120 D-120 104550 0120 305,— 104555 0120 350,—

120 E-150 104550 1120 420,— 104555 1120 509,—

125 E-150 104550 0125 430,— 104555 0125 529,—

130 E-150 104550 0130 440,— 104555 0130 539,—

135 E-150 104550 0135 450,— 104555 0135 559,—

140 E-150 104550 0140 460,— 104555 0140 559,—

145 E-150 104550 0145 475,— 104555 0145 579,—

150 E-150 104550 0150 490,— 104555 0150 599,—

150 F-180 104550 1150 609,— 104555 1150 759,—

155 F-180 104550 0155 629,— 104555 0155 769,—

160 F-180 104550 0160 649,— 104555 0160 809,—

165 F-180 104550 0165 669,— 104555 0165 829,—

170 F-180 104550 0170 699,— 104555 0170 849,—

180 F-180,G-210 104550 0180 759,— 104555 0180 899,—

190 G-210 104550 0190 789,— 104555 0190 939,—

200 G-210 104550 0200 809,— 104555 0200 959,—

210 G-210,H-240 104550 0210 839,— 104555 0210 979,—

220 H-240 104550 0220 869,— 104555 0220 1.009,—

230 H-240 104550 0230 889,— 104555 0230 1.049,—

240 H-240,I-270 104550 0240 959,— 104555 0240 1.109,—

250 I-270 104550 0250 1.019,— 104555 0250 1.209,—

260 I-270 104550 0260 1.079,— 104555 0260 1.269,—

270 I-270 104550 0270 1.159,— 104555 0270 1.349,—

1119 1119

Lama di taglio SARADRILL
• per utensili di foratura dal pieno SARADRILL
• Le lame di taglio vengono fornite a coppie, vale a dire 1 lama di sgrossatura e 1 lama di finitura.
• Avviso per la lavorazione di fori ciechi: 

per la lavorazione di dimensioni intermedie è possibile regolare la lama di finitura nel range 
fra 3 e 10 mm, a seconda della grandezza della testa di perforazione (non consentito per la 
lavorazione di fori passanti!).

• Attenzione: le lame di taglio devono essere sempre sostituite a coppie per 
evitare il rischio di rotture!

• Prezzi a coppia (1 lama di sgrossatura e 1 lama di finitura)
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Panoramica maschi a mano
Set

Classificazione in base alla 
filettatura

Marca

Filettatura M M M M-LH M M MF MF BSW G UNC UNF

Tipo Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Foro cieco/

passante

Campo M1 - M42 M2 - M20 M2 - M52 M4 - M20 M2 - M12 M3 - M16 M4 - M36 M3 - M36 W1/8"-W3/4" G1/8"-G3/4" 3-48-7/8"-9 4-48 5/8"-18

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 2B 2B

Set 3 pz. 3 pz. 3 pz. 3 pz. 3 pz. 3 pz. 2 pz. 2 pz. 3 pz. 2 pz. 3 pz. 2 pz.

DIN 352 352 352 352 352 352 2181 2181 351 5157 351 2181

Materiale di taglio HSS HSS-E HSS HSS HSS-E HSS-E HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Trattamento superficiale lucido lucido lucido lucido Nitrurato Vaporizzato lucido lucido lucido lucido lucido lucido

Codice articolo 130130.... 130126.... 130101.... 130134.... 130135.... 130110.... 130139.... 130105.... 130142.... 130143.... 130140.... 130141....

Pagina 199 199 199 200 200 200 201 201 202 202 203 203

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Sistema anelli colorati ISO

I maschi ATORN sono contraddistinti a seconda del loro principale campo di utilizzo con anelli 
colorati in base al codice colore ISO. Le applicazioni complementari sono indicate nel catalogo.

Acciai fino a 1000 N/mm2

Acciai INOX

GG, GGG

Leghe di alluminio e rame materiali a trucioli lunghi

Leghe di nichel e titanio

Acciai duri fino a 62 HRc

Acciai 

Acciai Acciai INOX

fino a 1400 N/mm2

10 Buch Bohren IT 2019.indb   198 18.10.19   12:05



 

 

 

Prefilettatore forma A

Filettatore centrale forma D

Filettatore di finitura forma C

      

                

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

Maschio sgrossatore 
 n. articolo €

Maschio intermedio 
 n. articolo €

Maschio finitore 
 n. articolo €

M  2 0,4 36 10 2,8 2,1 130126 0020 84,— 130127 0020 28,50 130128 0020 28,50 130129 0020 28,50

M  2,5 0,45 40 12 2,8 2,1 130126 0025 73,50 130127 0025 25,30 130128 0025 25,30 130129 0025 25,30

M  3 0,5 40 12 3,5 2,7 130126 0030 55,— 130127 0030 19,90 130128 0030 19,90 130129 0030 19,90

M  3,5 0,6 45 14 4 3 130126 0035 68,— 130127 0035 23,60 130128 0035 23,60 130129 0035 23,60

M  4 0,7 45 14 4,5 3,4 130126 0040 55,— 130127 0040 19,90 130128 0040 19,90 130129 0040 19,90

M  5 0,8 48 16 6 4,9 130126 0050 61,50 130127 0050 22,20 130128 0050 22,20 130129 0050 22,20

M  6 1 50 18 6 4,9 130126 0060 63,— 130127 0060 22,20 130128 0060 22,20 130129 0060 22,20

M  8 1,25 56 22 6 4,9 130126 0080 68,— 130127 0080 24,20 130128 0080 24,20 130129 0080 24,20

M 10 1,5 70 25 7 5,5 130126 0100 90,50 130127 0100 31,40 130128 0100 31,40 130129 0100 31,40

M 12 1,75 75 30 9 7 130126 0120 116,— 130127 0120 40,— 130128 0120 40,— 130129 0120 40,—

M 16 2 80 32 12 9 130126 0160 184,— 130127 0160 65,— 130128 0160 65,— 130129 0160 65,—

M 20 2,5 95 40 16 12 130126 0200 280,— 130127 0200 97,— 130128 0200 97,— 130129 0200 97,—

1125 1125 1125 1125
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Maschi a mano

• Filetto metrico ISO DIN 13
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore, 

filettatore centrale e filettatore di finitura

              

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

M 1 0,25 32 5,5 2,5 2,1 130130 0010 70,50   

M 1,2 0,25 32 5,5 2,5 2,1 130130 0012 61,50   

M 1,4 0,3 32 7 2,5 2,1 130130 0014 64,—   

M 1,6 0,35 32 8 2,5 2,1 130130 0016 58,—   

M 1,7 0,35 32 8 2,5 2,1 130130 0017 55,—   

M 1,8 0,35 32 8 2,5 2,1 130130 0018 58,—   

M 2,2 0,45 36 11 2,8 2,1   130101 0022 25,30

M 2 0,4 36 10 2,8 2,1 130130 0020 33,20 130101 0020 22,70

M 2,3 0,4 36 11 2,8 2,1 130130 0023 40,40 130101 0023 24,60

M 2,5 0,45 40 12 2,8 2,1 130130 0025 31,80 130101 0025 22,70

M 2,6 0,45 40 12 2,8 2,1 130130 0026 35,90 130101 0026 21,70

M 3 0,5 40 12 3,5 2,7 130130 0030 23,80 130101 0030 13,15

M 3,5 0,6 45 14 4 3 130130 0035 31,60 130101 0035 19,30

M 4 0,7 45 14 4,5 3,4 130130 0040 22,20 130101 0040 13,15

M 4,5 0,75 45 14 4,5 3,4 130130 0045 35,— 130101 0045 19,30

M 5 0,8 48 16 6 4,9 130130 0050 22,90 130101 0050 13,40

M 6 1 50 18 6 4,9 130130 0060 24,20 130101 0060 13,80

1125 1133

      

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

M 7 1 50 18 6 4,9 130130 0070 30,90 130101 0070 21,70

M 8 1,25 56 22 6 4,9 130130 0080 27,70 130101 0080 18,20

M 9 1,25 63 22 7 5,5 130130 0090 48,70 130101 0090 22,70

M 10 1,5 70 25 7 5,5 130130 0100 34,40 130101 0100 22,90

M 11 1,5 70 25 8 6,2 130130 0110 59,50 130101 0110 44,10

M 12 1,75 75 30 9 7 130130 0120 45,40 130101 0120 29,40

M 14 2 80 32 11 9 130130 0140 53,50 130101 0140 31,30

M 16 2 80 32 12 9 130130 0160 76,50 130101 0160 49,10

M 18 2,5 95 40 14 11 130130 0180 105,— 130101 0180 52,50

M 20 2,5 95 40 16 12 130130 0200 106,— 130101 0200 71,—

M 22 2,5 100 40 18 14,5   130101 0220 86,50

M 24 3 110 50 18 14,5 130130 0240 147,— 130101 0240 99,—

M 27 3 110 50 20 16   130101 0270 129,—

M 30 3,5 132 56 22 18   130101 0300 155,—

M 33 3,5 132 56 25 20   130101 0330 205,—

M 36 4 150 63 28 22 130130 0360 385,— 130101 0360 255,—

M 42 4,5 150 63 32 24 130130 0420 559,—   

1125 1133

 

Maschi a mano

• Filetto metrico ISO DIN 13
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore, 

filettatore centrale e filettatore di finitura

              

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc
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• filetto metrico sinistro ISO DIN 13
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore, filettatore centrale e filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base

Maschio a mano, filettatura sinistra 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

  
 n. articolo €

M  4 - LH 0,7 45 14 4,5 3,4 130134 0040 98,50

M  5 - LH 0,8 48 16 6 4,9 130134 0050 104,—

M  6 - LH 1 50 18 6 4,9 130134 0060 110,—

M  8 - LH 1,25 56 22 6 4,9 130134 0080 126,—

M 10 - LH 1,5 70 25 7 5,5 130134 0100 149,—

M 12 - LH 1,75 75 30 9 7 130134 0120 194,—

M 14 - LH 2 80 32 11 9 130134 0140 235,—

M 16 - LH 2 80 32 12 9 130134 0160 285,—

M 20 - LH 2,5 95 40 16 12 130134 0200 335,—

1125

 

Maschi a mano

• Filetto metrico ISO DIN 13
• Materiale di taglio HSS-E nitrurato, HSS-E vaporizzato
• per filettatura passante e di base
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore, filettatore centrale e filettatore di finitura
• fino a M12 compreso prefilettatore con perno di guida

                  

  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

130135....                   

130110....                   

      

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

3 pz. set 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

M 2 0,4 36 12 2,8 2,1 130135 0020 87,50   

M 3 0,5 40 12 3,5 2,7 130135 0030 58,— 130110 0030 40,70

M 4 0,7 45 14 4,5 3,4 130135 0040 57,— 130110 0040 40,70

M 5 0,8 48 16 6 4,9 130135 0050 66,— 130110 0050 43,—

M 6 1 50 18 6 4,9 130135 0060 66,— 130110 0060 43,—

M 8 1,25 56 22 6 4,9 130135 0080 69,— 130110 0080 49,50

M 10 1,5 70 25 7 5,5 130135 0100 93,— 130110 0100 61,—

M 12 1,75 75 30 9 7 130135 0120 126,— 130110 0120 91,—

M 14 2 80 32 11 9 130135 0140 137,— 130110 0140 91,—

M 16 2 80 32 12 9 130135 0160 186,— 130110 0160 124,—

1125 1133

HSS-E
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• per filetto metrico DIN 13
• per filettatura passante e di base
• 21 pezzi, in cassetta M3-12
• Materiale di taglio HSS e HSS-E
• composto da prefilettatore, filettatore centrale e filettatore di finitura DIN 352

Set di maschi a mano 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

130130....                   

130126....                   

 

        

Contenuto HSS 
 n. articolo €

HSS-E 
 n. articolo €

1 set maschi a mano DIN 352 , M3-4-5-6-8-10-12 rispettivamente 130130 1001 235,— 130126 1001 450,—

1125 1125

 

Maschi a mano

• filetto fine ISO 6H metrico DIN 13
• Set di 2 pezzi composto da prefilettatore e filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base
• Maschi singoli disponibili su richiesta

              

  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 3 0,35 40 9 3,5 2,7   130105 0005 17,90

M 3,5 0,35 45 10 4 3   130105 0006 28,90

M 4 0,5 45 10 4,5 3,4 130139 0007 25,90 130105 0007 19,20

M 5 0,5 50 12 6 4,9 130139 0009 26,80 130105 0009 13,85

M 6 0,5 50 12 6 4,9 130139 0054 30,50   

M 6 0,75 50 12 6 4,9 130139 0010 27,10 130105 0010 13,40

M 7 0,75 50 14 6 4,9 130139 0011 33,— 130105 0011 26,10

M 8 0,5 50 16 6 4,9 130139 0055 35,20   

M 8 0,75 50 16 6 4,9 130139 0013 32,— 130105 0013 17,90

M 8 1 56 16 6 4,9 130139 0012 26,80 130105 0012 16,60

M 9 1 63 16 7 5,5   130105 0014 31,70

M 10 0,75 63 16 7 5,5 130139 0017 41,90 130105 0017 32,80

M 10 1 63 16 7 5,5 130139 0016 28,90 130105 0016 19,20

M 10 1,25 70 20 7 5,5 130139 0015 34,20 130105 0015 19,60

M 11 1 63 16 8 6,2   130105 0018 39,70

M 12 0,75 63 20 9 7   130105 0022 39,70

M 12 1 63 20 9 7 130139 0021 34,— 130105 0021 23,50

M 12 1,25 63 20 9 7 130139 0020 43,40 130105 0020 24,20

M 12 1,5 75 20 9 7 130139 0019 33,50 130105 0019 22,70

M 14 1 70 20 11 9 130139 0025 49,50 130105 0025 37,30

M 14 1,25 70 20 11 9 130139 0024 52,50 130105 0024 29,40

M 14 1,5 70 20 11 9 130139 0023 41,50 130105 0023 28,60

M 15 1 70 20 12 9 130139 0027 59,50 130105 0027 46,30

M 15 1,5 70 20 12 9   130105 0026 46,30

1125 1133

      

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 16 1 70 20 12 9 130139 0030 57,— 130105 0030 37,30

M 16 1,25 70 20 12 9   130105 0029 51,—

M 16 1,5 70 20 12 9 130139 0028 48,70 130105 0028 39,10

M 18 1 80 20 14 11 130139 0032 76,50 130105 0032 55,—

M 18 1,5 80 20 14 11 130139 0031 68,— 130105 0031 49,50

M 20 1 80 22 16 12 130139 0034 84,50 130105 0034 62,—

M 20 1,5 80 22 16 12 130139 0033 66,— 130105 0033 54,—

M 22 1 80 22 18 14,5   130105 0036 72,—

M 22 1,5 80 22 18 14,5 130139 0035 88,50 130105 0035 64,50

M 24 1 80 22 18 14,5 130139 0039 119,— 130105 0039 79,50

M 24 1,5 80 22 18 14,5 130139 0038 97,— 130105 0038 77,—

M 24 2 80 22 18 14,5 130139 0037 101,— 130105 0037 79,50

M 25 1,5 80 22 18 14,5   130105 0041 130,—

M 26 1,5 80 22 18 14,5   130105 0042 85,50

M 27 1,5 90 22 20 16   130105 0044 148,—

M 27 2 90 22 20 16 130139 0043 145,— 130105 0043 108,—

M 28 1,5 90 22 20 16   130105 0046 98,—

M 28 2 90 22 20 16   130105 0045 158,—

M 30 1,5 90 22 22 18 130139 0048 159,— 130105 0048 127,—

M 30 2 90 22 22 18 130139 0047 175,— 130105 0047 139,—

M 32 1,5 90 22 22 18   130105 0050 172,—

M 36 1,5 100 25 28 22 130139 0056 235,—   

M 36 2 100 25 28 22   130105 0052 240,—

M 36 3 150 63 28 22   130105 0051 240,—
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• Filetto Whitworth DIN 11
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore, filettatore 

centrale e filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base
• Maschi singoli disponibili su richiesta
• Attenzione: per filettatura Whitworth a norma BSW BS 

84 in campo di tolleranza medio.

Maschi a mano 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

  
 n. articolo €

W 1/8” 40 40 12 3,5 2,7 130142 0002 28,50

W 5/32” 32 45 14 4,5 3,4 130142 0003 58,—

W 3/16” 24 45 14 5,5 4,3 130142 0004 54,—

W 7/32” 24 48 16 6 4,9 130142 0005 64,—

W 1/4” 20 50 18 6 4,9 130142 0006 26,70

W 5/16” 18 56 22 6 4,9 130142 0007 67,—

W 3/8” 16 63 22 7 5,5 130142 0008 45,60

W 1/2” 12 80 30 8 7 130142 0010 69,50

W 5/8” 11 80 32 12 9 130142 0012 98,50

W 3/4” 10 95 40 14 11 130142 0013 139,—

1125

 

            
• Filetto per tubi Whitworth DIN 5157
• Set di 2 pezzi composto da prefilettatore e 

filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base
• Maschi singoli disponibili su richiesta
• Attenzione: Per filetto per tubo cilindrico 

DIN ISO 228/1

Maschi a mano 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 63 20 7 5,5 130143 0001 29,40

G 1/4” 19 70 22 11 9 130143 0002 37,—

G 3/8” 19 70 22 12 9 130143 0003 53,50

G 1/2” 14 80 22 16 12 130143 0004 89,—

G 3/4” 14 90 22 20 16 130143 0006 136,—
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• Filetto UNC (filetto grossolano unificato)
• Set di 3 pezzi composto da prefilettatore,  

filettatore centrale e filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base

Maschi a mano 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

       

    

Dimensione
UNC

Passo
TPI

D
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Set da 3 pz. 
 n. articolo €

3-48 48 2,52 40 9 2,8 2,1 130140 0001 45,20

4-40 40 2,85 40 11 3,5 2,7 130140 0002 25,10

5-40 40 3,18 40 11 3,5 2,7 130140 0003 34,30

6-32 32 3,51 45 12 4,0 3,0 130140 0004 25,10

8-32 32 4,17 45 13 4,5 3,4 130140 0005 25,10

10-24 24 4,83 50 14 6,0 4,9 130140 0006 25,10

1/4”-20 20 6,35 50 16 6,0 4,9 130140 0007 25,10

5/16”-18 18 7,94 56 18 6,0 4,9 130140 0008 26,20

3/8”-16 16 9,53 70 20 7,0 5,5 130140 0009 30,80

7/16”-14 14 11,11 75 22 8,0 6,2 130140 0010 40,—

1/2”-13 13 12,70 75 25 9,0 7,0 130140 0011 47,10

5/8”-11 11 15,88 80 30 12,0 9,0 130140 0012 67,—

3/4”-10 10 19,05 95 33 14,0 11,0 130140 0013 94,50

7/8”-9 9 22,23 100 35 18,0 14,5 130140 0014 138,—

1125

 

              
• Filetto UNF (filetto fine unificato)
• Set di 2 pezzi composto da prefilettatore 

e filettatore di finitura
• Materiale di taglio HSS
• per filettatura passante e di base

Maschi a mano 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

       

    

Dimensione
UNF

Passo
TPI

D
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Set da 2 pz. 
 n. articolo €

4-48 48 2,85 40 10 3,5 2,7 130141 0001 41,—

6-40 40 3,51 45 11 4,0 3,0 130141 0002 34,30

8-36 36 4,17 45 12 4,5 3,4 130141 0003 42,10

10-32 32 4,83 50 14 6,0 4,9 130141 0004 20,80

12-28 28 5,49 50 16 6,0 4,9 130141 0005 36,60

1/4”-28 28 6,35 50 17 6,0 4,9 130141 0006 26,60

5/16”-24 24 7,94 56 17 6,0 4,9 130141 0007 28,—

3/8”-24 24 9,53 63 18 7,0 5,5 130141 0008 33,70

7/16”-20 20 11,11 63 20 8,0 6,2 130141 0009 44,10

1/2”-20 20 12,70 63 20 9,0 7,0 130141 0010 50,—

9/16”-18 18 14,29 70 20 11,0 9,0 130141 0011 108,—

5/8”-18 18 15,88 70 20 12,0 9,0 130141 0012 67,—
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Panoramica maschi a macchina

Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M M M M M M M M M M M M M M M

Tipo Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante

Campo M2 - M16 M1 - M30 M3 - M16 M3 - M20 M3 - M20 M3 - M16 M3 - M24 M3 - M16 M2 - M16 M3 - M16 M3 - M16 M2 - M30 M3 - M24 M3 - M24 M3 - M12

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H

DIN 352 371/376 Norma del costruttore 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376

Imbocco (forma) B B B B B B B B B B B B B B B

possibile profondità filetto 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 2xD 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale lucido vaporizzato/TiN vaporizzato TiAlN TiAlN TiCN vaporizzato vaporizzato TiCN TiCN TiCN lucido TiN TiCN lucido

Tipo UNI UNI ULTRA-HL ULTRA-HL UNI S-POT S-POT A-POT A-POT A-OIL-POT

Informazioni lungo Synchro Weldon Weldon IK

Codice articolo 135360.... 134700.... 134785.... 134755.... 134745.... 134720.... 133875.... 133878.... 133450.... 133495.... 133456... 134105.... 134110.... 134115.... 134106....

Pagina 213 209 210 212 212 227 237 238 234 235 236 215 215 215 205

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M-LH M M M M M M M M M M M M M M

Tipo Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante

Campo M4 - M20 (LH) M3 - M20 M2 - M30 M3 - M20 M3 -  M12 M2 - M10 M2 - M20 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M16 M2 - M20 M2 - M36 M2 - M16 M3 - M20 M3 - M20

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6G 6H 6H

DIN 371/376 WN 371/376 357 371/376 371 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376

Imbocco (forma) B B B Passo 20 B B B B B B B B B B B

possibile profondità filetto 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E-V3 HSS-E-V3 HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale lucido lucido lucido lucido lucido lucido vaporizzato TiN vaporizzato lucido CrN vaporizzato vaporizzato lucido TiCN

Tipo POT ALU AL-POT VA VA VA VA CC-POT VA-POT VA-POT

Informazioni Filettatura sinistrorsa extra lunga incisione lunga denti esposti

Codice articolo 134120.... 134125.... 133001.... 135100.... 134127.... 133035.... 134130.... 134131.... 134132.... 135140.... 133040.... 133015.... 133020.... 134135.... 134137....

Pagina 217 216 241 220 262 247 223 223 223 224 243 245 246 221 221

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.
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Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M M M M M M M M M M M M M M

Tipo Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro cieco/
passante

Foro cieco/
passante

Foro cieco/
passante

Foro cieco/
passante

Foro cieco/
passante

Foro cieco/
passante

Foro passante Foro cieco

Campo M3 - M12 M3 - M24 M2 - M20 M3 - M16 M2 - M20 M3 - M16 M2 - M20 M3 - M24 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M20 M3 - M20

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6H 6HX 6H 6H

DIN 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 WN WN 371/376 352

Imbocco (forma) B B B B B C C C D C D C D C

possibile profondità filetto 3xD 3xD 3xD 3xD 2,5xD 3xD 1,5xD 3xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 3xD 2,5xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM VHM VHM HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale lucido TiN TiN TiCN TiCN lucido lucido nitrurato TiCN TiCN TiCN TiCN lucido lucido

Tipo Z-POT V-XPM-HAT VX-OT

Informazioni Synchro Synchro Synchro Torsione sinistrorsa

Codice articolo 134136.... 135385.... 134570.... 134196.... 133045.... 134142.... 135150.... 135155.... 135165.... 133255.... 135170.... 133250.... 135365.... 135395....

Pagina 221 228 229 222 248 225 220 231 232 249 232 249 219 213

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M M M M M M M M M M M M M M

Tipo Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco

Campo M1 - M30 M3 - M16 M3 - M20 M3 - M20 M3 - M20 M3 - M24 M3 - M16 M3 - M16 M2 - M24 M3 - M16 M6 - M56 M2 - M30 M3 - M16 M2 - M30

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6 6H 6H

DIN 371/376 Norma del costruttore 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376

Imbocco (forma) C C C C C C C E C C C C B C

possibile profondità filetto 2,5xD 2,5xD 2xD 2xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2xD 2xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E-PM HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale vaporizzato vaporizzato TiAlN TiAlN TiN vaporizzato vaporizzato vaporizzato TiCN TiCN TiCN lucido lucido lucido

Tipo UNI UNI ULTRA-HL ULTRA-HL UNI S-SFT S-SFT S-SFT A-SFT A-SFT A-OIL-SFT TI

Informazioni lungo Synchro Weldon Forma E Synchro Weldon IK

Codice articolo 134710.... 134780.... 134750.... 134740.... 134725.... 133865... 133868... 133867... 133400.... 133490.... 133410/15.... 134175.... 134192.... 134200....

Pagina 208 210 212 212 227 237 238 239 234 235 236 218 225 214

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.
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Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M M M M-LH M M M M M M M M M M M

Tipo Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco

Campo M2 - M30 M2 - M20 M3 - M12 M3 - M20 M3 - M20 M2 - M30 M2 - M12 M1,6 - M10 M2 - M36 M2 - M20 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M20 M2 - M36 M2 - M16

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6G

DIN 371/376 371/376 371/376 371/376 WN 371/376 371/376 371 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376

Imbocco (forma) C C C C C C C C C C C C C C C

possibile profondità filetto 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 3xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2xD 2,5xD 2,5xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E HSS-E-V3 HSS-E-V3 HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E-V3

Rivestimento/Trattamento superficiale TiN TiCN lucido lucido lucido lucido lucido lucido CrN vaporizzato TiN vaporizzato lucido vaporizzato vaporizzato

Tipo SFT ALU AL-SFT CC-SFT VA VA VA VA VA-SFT VA-SFT

Informazioni Filettatura sinistrorsa extra lunga denti esposti

Codice articolo 134205.... 134210.... 134201.... 134215.... 134220.... 133101.... 134195.... 133145.... 133106.... 134225.... 134226.... 134227.... 135390.... 133125.... 133130....

Pagina 214 214 214 217 216 240 226 247 242 223 223 223 224 244 246

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura M M M M M M M M MF MF MF MF MF MF MF

Tipo Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro passante Foro passante Foro passante Foro cieco/passante Foro passante Foro passante Foro passante

Campo M3 - M16 M3 - M20 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M20 M3 - M24 M3 - M20 M4 - M20 M8 - M20 M3 - M40 M3 - M40 M3 - M36 M4 - M42 M3 - M24 M3 - M24

Tolleranza 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H

DIN 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 374 374 374 374 374 374 374

Imbocco (forma) C C C C C C C C B B B C B B B

possibile profondità filetto 3xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD 3xD 1,5xD 3xD 2,5xD 2,5xD

Materiale di taglio HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-V3

Rivestimento/Trattamento superficiale TiCN lucido TiCN lucido lucido TiN TiCN TiN vaporizzato lucido TiN lucido vaporizzato vaporizzato vaporizzato

Tipo Z-SFT universale VA S-POT VA-POT

Informazioni Synchro Synchro Synchro

Codice articolo 134193.... 134230.... 134233.... 134231.... 134235.... 135350.... 133155.... 134575.... 134765.... 135255.... 135260.... 135265.... 135370.... 133975.... 133505....

Pagina 222 221 221 221 218 228 248 229 250 252 252 253 254 256 257

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.
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Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura MF MF MF MF MF MF MF MF G G G G G G

Tipo Foro passante Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco/passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro cieco

Campo M6 - M24 M8 - M20 M5 - M30 M6 - M20 M8 - M24 M3 - M24 M3 - M24 M6 - M24 1/8" - 1 1/4" 1/8" - 1" 1/8“ - 1“ 1/8“ - 1“ 1/8" - 1" 1/8" - 1 1/4"

Tolleranza 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX ISO 228 ISO 228

DIN 374 374 374 374 374 374 374 374 5156 5156 5156 5156 5156 5156

Imbocco (forma) B C C C C C C C B C B B C C

possibile profondità filetto 2,5xD 2xD 1,5xD 3xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2xD 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD 1,5xD 2xD

Materiale di taglio HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-V3 HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale TiCN vaporizzato vaporizzato vaporizzato/TiN TiAlN vaporizzato vaporizzato TiCN vaporizzato vaporizzato TiCN vaporizzato lucido vaporizzato

Tipo A-POT universale VA S-SFT VA-SFT A-SFT universale A-POT S-POT universale

Informazioni

Codice articolo 133460.... 134760.... 135280.... 135285.... 135375.... 133965.... 133515.... 133420.... 134775.... 135295.... 133900.... 133987.... 135300.... 134770....

Pagina 255 250 251 251 253 256 257 255 258 260 261 262 259 258

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Classificazione in base alla 
filettatura

e al tipo di foro

Marca

Filettatura G G G G UNC UNC UNC UNC UNF UNF UNF UNF NPT PG

Tipo Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro cieco Foro passante Foro passante Foro cieco Foro cieco Foro passante Foro passante Foro cieco Foro cieco Foro cieco/passante Foro passante

Campo 1/8" - 1" 1/8" - 1" 1/8“ - 1“ 1/8“ - 1“ 1/4" - 1" 1/4" - 3/4" 1/4" - 1" 1/4" - 3/4" 1/4" - 1" 1/4" - 3/4" 1/4" - 1" 1/4" - 5/8" 1/16" - 1" 7 - 29

Tolleranza ISO 228 ISO 228 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B - -

DIN 5156 5156 5156 5156 371/376 371/376 371/376 371/376 Norma del costruttore 374 Norma del costruttore 374 WN 40430

Imbocco (forma) C C C C B B C C B B C C C B

possibile profondità filetto 3xD 3xD 2xD 2xD 3xD 3xD 2,5xD 3xD 2xD 3xD 2xD 2,5xD 1,5xD 3xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale lucido vaporizzato TiCN vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato vaporizzato lucido lucido

Tipo A-SFT S-SFT UNI UNI UNI UNI

Informazioni

Codice articolo 135315.... 135320.... 133860.... 133986.... 134795.... 135325.... 134790.... 135330.... 134796.... 135335.... 134791.... 135340.... 135345.... 135380....

Pagina 259 260 261 262 263 264 263 264 265 266 265 266 267 267

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.
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• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, incisione in 2-3 passi, per filettatura di base
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato, HSS-E rivestito con TiN
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• Per uso universale

Maschi a macchina universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134710....                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

134715....                   

10-20 5-20  5-8 5-8   10-15    10-20  10-20     

134710....                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

M 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,75 134710 0010 31,30   

M 1,2 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,95 134710 0012 31,30   

M 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 1,10 134710 0014 27,90   

M 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,25 134710 0016 26,40   

M 1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,35 134710 0017 27,50   

M 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,45 134710 0018 26,40   

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134710 0020 22,70   

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,75 134710 0022 23,10   

M 2,3 0,4 45 9 - 2,8 2,1 1,90 134710 0023 25,90   

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134710 0025 22,70   

M 2,6 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,15 134710 0026 23,60   

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134710 0030 10,80 134715 0030 16,80

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134710 0040 10,80 134715 0040 16,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134710 0050 11,15 134715 0050 17,20

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134710 0060 11,15 134715 0060 17,50

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134710 0080 14,15 134715 0080 21,—

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134710 0100 16,70 134715 0100 24,50

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134710 0120 24,20 134715 0120 33,80

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134710 0160 35,50 134715 0160 50,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134710 0200 58,— 134715 0200 82,—

M 24 3,0 160 30 - 18 14,5 21,00 134710 0240 95,50   

M 27 3,0 160 30 - 20 16 24,00 134710 0270 156,—   

M 30 3,5 180 35 - 22 18 26,60 134710 0300 185,—   

1127 1127
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Contenuto vaporizzato 
 n. articolo €

Set da 7 pz.: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 134710 1000 138,—

1127

Set

... e stabile. Fisso ...

La forza necessita di qualità
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• scanalatura dritta con imbocco corretto
• DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato, HSS-E rivestito con TiN
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Per uso universale

Maschi a macchina universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134700....                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

134705....                   

10-20 5-20  5-8 5-8   10-15    10-20  10-20     

134700....                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

M 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,75 134700 0010 30,70   

M 1,2 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,95 134700 0012 30,70   

M 1,4 0,30 40 7 - 2,5 2,1 1,10 134700 0014 27,40   

M 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,25 134700 0016 26,—   

M1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,35 134700 0017 27,—   

M 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,45 134700 0018 26,—   

M 2 0,40 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134700 0020 22,20   

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,75 134700 0022 22,60   

M 2,3 0,40 45 9 - 2,8 2,1 1,90 134700 0023 25,40   

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134700 0025 22,20   

M 2,6 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,15 134700 0026 23,30   

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134700 0030 10,80 134705 0030 16,80

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134700 0040 10,80 134705 0040 16,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134700 0050 11,15 134705 0050 17,20

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134700 0060 11,15 134705 0060 17,50

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134700 0080 14,15 134705 0080 21,—

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134700 0100 16,70 134705 0100 24,50

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134700 0120 24,20 134705 0120 33,80

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134700 0160 34,80 134705 0160 50,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134700 0200 57,— 134705 0200 82,—

M 24 3,0 160 36 - 18 14,5 21,00 134700 0240 94,—   

M 27 3,0 160 36 - 20 16 24,00 134700 0270 154,—   

M 30 3,5 180 40 - 22 18 26,50 134700 0300 182,—   
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Contenuto vaporizzato 
 n. articolo €

Set da 7 pz.: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 134700 1000 138,—

1127

Set

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità
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• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, imbocco a passo 2-3, per filettatura cieca
• Dimensione simile a DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• per uso universale

Maschio a macchina universale, lungo 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 112 6 18 3,5 2,7 2,5 134780 0030 26,70

M 4 0,7 126 7 21 4,5 3,4 3,3 134780 0040 26,70

M 5 0,8 140 8 25 6 4,9 4,2 134780 0050 26,70

M 6 1 160 10 30 6 4,9 5 134780 0060 26,70

M 8 1,25 180 13 35 8 6,2 6,8 134780 0080 35,—

M 10 1,5 200 15 39 10 8 8,5 134780 0100 52,50

M 12 1,75 220 18 - 9 7 10,25 134780 0120 69,50

M 14 2 220 20 - 11 9 12 134780 0140 83,10

M 16 2 220 20 - 12 9 14 134780 0160 84,60

1127

 

                      
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Dimensione simile a DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• per uso universale

Maschio a macchina universale, lungo 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 2,5 134785 0030 26,70

M 4 0,7 126 12 21 4,5 3,4 3,3 134785 0040 26,70

M 5 0,8 140 14 25 6 4,9 4,2 134785 0050 26,70

M 6 1 160 16 30 6 4,9 5 134785 0060 26,70

M 8 1,25 180 18 35 8 6,2 6,8 134785 0080 35,—

M 10 1,5 200 20 39 10 8 8,5 134785 0100 52,50

M 12 1,75 220 22 - 9 7 10,25 134785 0120 69,50

M 14 2 220 25 - 11 9 12 134785 0140 83,10

M 16 2 220 28 - 12 9 14 134785 0160 84,60

1127
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• filettatura metrica ISO-6H
• Dimensione simile a DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• per uso universale

Set maschi a macchina universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Set da 14 pz.: ciascuno 1 pz. M3-M12 filettatura passante e filettatura cieca 134712 1014 210,—

Set da 70 pz.: ciascuno 5 pz. M3-M12 filettatura passante e filettatura cieca 134712 1070 899,—
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• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E-PM, rivestimento Hardlube
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• BALINIT® HARDLUBE: L’elevata durezza e resistenza alla temperatura dello strato TiAlN protegge in modo 

efficace i bordi di taglio dall’usura, mentre le eccellenti caratteristiche di scorrimento e lubrificazione del WC/C 
assicurano un flusso dei trucioli senza intoppi. Risultato: Sicurezza maggiore grazie al funzionamento affidabile 
e riproducibile dell’inserto.

Maschi a macchina universali ULTRA-HL 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134755....                   

10-20 5-20  5-8 5-8   10-15    10-20  10-20     

134745....                   

15-35 10-25  5-15 5-15   10-20    10-30  10-25     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

HSS-E 
 n. articolo €

HSS-E-PM 
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,5 134755 0030 19,70 134745 0030 25,20

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,3 134755 0040 19,70 134745 0040 25,20

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,2 134755 0050 20,70 134745 0050 26,10

M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 134755 0060 20,90 134745 0060 26,60

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,8 134755 0080 25,50 134745 0080 31,50

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,5 134755 0100 29,80 134745 0100 35,10

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134755 0120 37,90 134745 0120 45,40

M 16 2 110 28 - 12 9 14 134755 0160 56,— 134745 0160 64,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,5 134755 0200 86,— 134745 0200 98,50

1127 1127

 

                          
• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E-PM, rivestimento Hardlube
• leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• BALINIT® HARDLUBE: L’elevata durezza e resistenza alla temperatura dello strato TiAlN protegge in modo 

efficace i bordi di taglio dall’usura, mentre le eccellenti caratteristiche di scorrimento e lubrificazione del WC/C 
assicurano un flusso dei trucioli senza intoppi. Risultato: Sicurezza maggiore grazie al funzionamento affidabile 
e riproducibile dell’inserto.

Maschi a macchina universali ULTRA-HL 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134750....                   

10-20 5-20  5-8 5-8   10-15    10-20  10-20     

134740....                   

15-35 10-25  5-15 5-15   10-20    10-30  10-25     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

HSS-E 
 n. articolo €

HSS-E-PM 
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,5 134750 0030 19,70 134740 0030 25,20

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,3 134750 0040 19,70 134740 0040 25,20

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,2 134750 0050 20,70 134740 0050 26,10

M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 134750 0060 20,90 134740 0060 26,60

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,8 134750 0080 25,50 134740 0080 31,50

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,5 134750 0100 29,80 134740 0100 35,10

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134750 0120 37,90 134740 0120 45,40

M 16 2 110 28 - 12 9 14 134750 0160 56,— 134740 0160 64,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,5 134750 0200 86,— 134740 0200 98,50
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• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, incisione in 2-3 passi, per filettatura di base
• DIN 352
• Materiale di taglio HSS-E
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15                 

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 40 6 3,5 2,7 2,50 135395 0030 11,75

M 4 0,7 45 7,5 3,4 3,4 3,30 135395 0040 11,95

M 5 0,8 50 8,5 4,9 4,9 4,20 135395 0050 12,40

M 6 1,0 56 11 4,9 4,9 5,00 135395 0060 12,60

M 8 1,25 63 14 4,9 4,9 6,80 135395 0080 14,40

M 10 1,5 70 16 5,5 5,5 8,50 135395 0100 18,70

M 12 1,75 75 18,5 7,0 7,0 10,25 135395 0120 24,80

M 16 2,0 80 20 9,0 9,0 14,00 135395 0160 41,90

M 20 2,5 95 25 16,0 12,0 17,50 135395 0200 69,50

1127

 

                    

• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• DIN 352
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta il trasporto di truciolo in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15                 

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 36 8 2,8 2,1 1,60 135360 0020 16,50

M 2,5 0,45 40 9 2,8 2,1 2,05 135360 0025 16,50

M 3 0,5 40 10 3,5 2,7 2,50 135360 0030 10,50

M 4 0,7 45 12 4,5 3,4 3,30 135360 0040 10,30

M 5 0,8 50 14 6,0 4,9 4,20 135360 0050 10,30

M 6 1,0 56 14 6,0 4,9 5,00 135360 0060 10,30

M 8 1,25 63 18 6,0 4,9 6,80 135360 0080 12,80

M 10 1,5 70 20 7,0 5,5 8,50 135360 0100 16,90

M 12 1,75 75 24 9,0 7,0 10,25 135360 0120 22,10

M 16 2,0 80 26 12,0 9,0 14,00 135360 0160 37,—
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Maschi a macchina

• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E TiN HSS-E TiCN
• per filettatura cieca
• trasporto elevato di trucioli verso l‘indietro per materiali a truciolatura lunga
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

                          

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134200....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

134205....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

134210....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

134201....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

                

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiCN 
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134200 0020 16,90 134205 0020 24,10 134210 0020 24,10   

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134200 0025 16,90 134205 0025 24,10 134210 0025 24,10   

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134200 0030 13,45 134205 0030 21,30 134210 0030 21,30 134201 0030 9,40

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134200 0040 13,45 134205 0040 21,30 134210 0040 21,30 134201 0040 9,40

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134200 0050 13,55 134205 0050 21,40 134210 0050 21,40 134201 0050 9,50

M 6 1 80 10 30 6 4,9 5,00 134200 0060 13,80 134205 0060 22,30 134210 0060 22,30 134201 0060 9,65

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134200 0080 17,20 134205 0080 26,20 134210 0080 26,20 134201 0080 12,05

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134200 0100 20,40 134205 0100 30,40 134210 0100 30,40 134201 0100 14,30

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134200 0120 29,20 134205 0120 42,10 134210 0120 42,10 134201 0120 20,50

M 14 2 110 20 - 11 9 12,00 134200 0140 41,60   134210 0140 58,50   

M 16 2 110 20 - 12 9 14,00 134200 0160 43,80 134205 0160 62,— 134210 0160 62,—   

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,50 134200 0200 72,— 134205 0200 102,— 134210 0200 102,—   

M 24 3 160 30 - 18 14,5 21,00 134200 0240 104,— 134205 0240 140,—     

M 30 3,5 180 35 - 22 18 26,50 134200 0300 197,— 134205 0300 245,—     
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• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E TiN HSS-E TiCN
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134105....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

134110....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

134115....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

134106....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

                

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiCN 
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134105 0020 16,60       

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134105 0025 13,70       

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134105 0030 11,05 134110 0030 19,40 134115 0030 19,40 134106 0030 8,85

M 3,5 0,6 56 11 20 4 3 2,90 134105 0035 12,85 134110 0035 21,50 134115 0035 21,50   

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134105 0040 11,05 134110 0040 19,40 134115 0040 19,40 134106 0040 8,85

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134105 0050 11,15 134110 0050 19,50 134115 0050 19,50 134106 0050 8,95

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134105 0060 11,50 134110 0060 20,80 134115 0060 20,80 134106 0060 9,20

M 7 1,0 80 16 30 7 5,5 6,00 134105 0070 17,10       

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134105 0080 13,05 134110 0080 23,30 134115 0080 23,30 134106 0080 10,45

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134105 0100 16,— 134110 0100 28,40 134115 0100 28,40 134106 0100 12,80

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134105 0120 22,60 134110 0120 38,50 134115 0120 38,50 134106 0120 18,10

M 14 2,0 110 25 - 11 9 12,00 134105 0140 30,70 134110 0140 54,— 134115 0140 54,—   

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134105 0160 34,80 134110 0160 57,50 134115 0160 57,50   

M 18 2,5 125 32 - 14 11 15,50 134105 0180 48,60 134110 0180 85,— 134115 0180 85,—   

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134105 0200 54,— 134110 0200 93,— 134115 0200 93,—   

M 22 2,5 140 32 - 18 14,5 19,50 134105 0220 79,50       

M 24 3,0 160 36 - 18 14,5 21,00 134105 0240 79,50 134110 0240 126,— 134115 0240 126,—   

M 27 3,0 160 36 - 20 16 24,00 134105 0270 148,—       

M 30 3,5 180 40 - 22 18 26,50 134105 0300 156,—       
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensione simile a DIN 371 = fino a M10, simile a DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca
• trasporto elevato di trucioli verso l‘indietro per materiali a truciolatura lunga
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschio a macchina, lungo 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 112 6 18 3,5 2,7 2,50 134220 0030 38,40

M 4 0,7 126 7 21 4,5 3,4 3,30 134220 0040 38,40

M 5 0,8 140 8 25 6 4,9 4,20 134220 0050 37,—

M 6 1 160 10 30 6 4,9 5,00 134220 0060 37,—

M 8 1,25 180 13 35 8 6,2 6,80 134220 0080 45,80

M 10 1,5 200 15 39 10 8 8,50 134220 0100 51,50

M 12 1,75 220 18 - 9 7 10,25 134220 0120 63,—

M 14 2 220 20 - 9 7 12,00 134220 0140 98,50

M 16 2 220 20 - 12 9 14,00 134220 0160 109,—

M 20 2,5 280 25 - 16 12 17,50 134220 0200 148,—

1127

 

                    
• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• Dimensioni simili a DIN 371 = fino a M10, simili a DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschio a macchina, lungo 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 2,50 134125 0030 37,80

M 4 0,7 126 12 21 4,5 3,4 3,30 134125 0040 37,80

M 5 0,8 140 14 25 6 4,9 4,20 134125 0050 36,50

M 6 1,0 160 16 30 6 4,9 5,00 134125 0060 36,50

M 8 1,25 180 18 35 8 6,2 6,80 134125 0080 45,10

M 10 1,5 200 20 39 10 8 8,50 134125 0100 50,50

M 12 1,75 220 22 - 9 7 10,25 134125 0120 62,—

M 14 2,0 220 25 - 11 9,0 12,00 134125 0140 75,—

M 16 2,0 220 28 - 12 9,0 14,00 134125 0160 85,—

M 20 2,5 280 32 - 16 12,0 17,50 134125 0200 124,—
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• filettatura metrica ISO-6H, sinistro
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca
• trasporto elevato di trucioli verso l‘indietro per materiali a truciolatura lunga
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschio a macchina, filetto sinistro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3-LH 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134215 0030 39,—

M 4-LH 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134215 0040 39,—

M 5-LH 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134215 0050 38,50

M 6-LH 1 80 10 30 6 4,9 5,00 134215 0060 37,30

M 8-LH 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134215 0080 46,10

M 10-LH 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134215 0100 52,—

M 12-LH 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134215 0120 64,—

M 16-LH 2 110 20 - 12 9 14,00 134215 0160 110,—

M 20-LH 2,5 140 25 - 16 12 17,50 134215 0200 149,—
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• filettatura metrica ISO-6H, sinistro
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschio a macchina, filetto sinistro 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4-LH 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134120 0040 38,50

M 5-LH 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134120 0050 36,70

M 6-LH 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134120 0060 36,70

M 8-LH 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134120 0080 45,50

M 10-LH 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134120 0100 51,—

M 12-LH 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134120 0120 62,50

M 14-LH 2,0 110 25 - 11 9 12,00 134120 0140 89,50

M 16-LH 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134120 0160 99,—

M 20-LH 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134120 0200 147,—
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Maschio a macchina, leggermente elicoidale

• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, incisione in 2-3 passi, per filettatura di base
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E TiN
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

                        

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134175....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

134180....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134175 0020 22,90   

M 2,3 0,4 45 9 - 2,8 2,1 1,90 134175 0023 22,90   

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134175 0025 22,—   

M 2,6 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,10 134175 0026 22,90   

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134175 0030 16,— 134180 0030 22,20

M 3,5 0,6 56 11 20 4 3 2,90 134175 0035 22,—   

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134175 0040 16,— 134180 0040 22,20

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134175 0050 16,80 134180 0050 23,—

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134175 0060 16,80 134180 0060 23,50

M 7 1,0 80 16 30 7 5,5 6,00 134175 0070 22,50   

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134175 0080 21,80 134180 0080 29,10

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134175 0100 24,90 134180 0100 33,30

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134175 0120 31,90 134180 0120 45,90

M 14 2,0 110 25 - 11 9 12,00 134175 0140 37,90   

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134175 0160 45,80 134180 0160 65,50

M 18 2,5 125 32 - 14 11 15,50 134175 0180 57,50   

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134175 0200 57,50 134180 0200 88,50

M 24 3,0 160 36 - 18 14,5 21,00 134175 0240 103,—   

M 30 3,5 180 40 - 22 18 26,50 134175 0300 225,—   

1127 1127

 

Maschi a macchina

• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM
• per filettatura cieca
• Parte filettata accorciata, maggiore spoglia, denti di taglio sottili
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15 5-10 5-10 5-12 5-8 8-20 8-20 2-6 2-6  20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134235 0030 30,50

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134235 0040 30,50

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134235 0050 29,10

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134235 0060 29,10

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134235 0080 35,90

1127

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134235 0100 40,60

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134235 0120 49,80

M 14 2,0 110 25 - 11 9 12,00 134235 0140 70,—

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134235 0160 77,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134235 0200 111,—

1127
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Torsione sinistrorsa 15° per 

filettatura passante a destra
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• in cassetta di plastica
• Maschio HSS-E per filetto metrico ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• per filettatura cieca
• trasporto elevato di trucioli verso l‘indietro per materiali a truciolatura lunga
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• Punta elicoidale HSS-E, Tipo TLP
• Angolo punta 130°

Set maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Maschio filettatore n° 134200... M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 
Punta elicoidale n° 101013.... Ø 2,5  3,3  4,2  5,0  6,8  8,5  10,2 mm

139001 0001 179,—

1127

 

incl. carotatrice

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• Forma D, incisione in passo 3,5 - 5
• Torsione sinistrorsa 15°
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschio a macchina, torsione sinistrorsa 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 135365 0030 18,30

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 135365 0040 18,30

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 135365 0050 18,70

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 135365 0060 18,70

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 135365 0080 22,40

M 10 1,5 100 20 39 10 8,0 8,50 135365 0100 26,60

M 12 1,75 110 24 - 9 7,0 10,25 135365 0120 33,—

M 14 2,0 110 26 - 11 9,0 12,00 135365 0140 45,90

M 16 2,0 110 26 - 12 9,0 14,00 135365 0160 51,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12,0 17,50 135365 0200 85,50

1127
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• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura diritta
• Forma C, incisione a passo 2-3
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca e passante
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

Maschio a macchina, senza imbocco corretto 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 4,5 - 2,8 2,1 1,60 135150 0020 20,20

M 2,5 0,45 50 5,0 - 2,8 2,1 2,05 135150 0025 19,60

M 3 0,5 56 6,0 18 3,5 2,7 2,50 135150 0030 16,30

M 4 0,7 63 7,5 21 4,5 3,4 3,30 135150 0040 15,50

M 5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 4,20 135150 0050 16,70

M 6 1,0 80 11 30 6 4,9 5,00 135150 0060 16,90

M 8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,80 135150 0080 18,80

M 10 1,5 100 16 39 10 8 8,50 135150 0100 22,90

M 12 1,75 110 18,5 - 9 7 10,25 135150 0120 27,20

M 14 2,0 110 20 - 11 9 12,00 135150 0140 38,50

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 135150 0160 35,50

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,50 135150 0200 64,—

1127

 

                  
• extra lungo, filetto ISO-6H metrico
• con scanalatura diritta, con codolo extra lungo
• incisione in circa 20 passi
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina per dadi 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 70 22 2,2 - 2,50 135100 0030 37,30

M 4 0,7 90 25 2,8 2,1 3,30 135100 0040 33,—

M 5 0,8 100 28 3,5 2,7 4,20 135100 0050 35,60

M 6 1,0 110 32 4,5 3,4 5,00 135100 0060 40,80

M 8 1,25 125 40 6 4,9 6,80 135100 0080 51,—

M 10 1,5 140 45 7 5,5 8,50 135100 0100 61,—

M 12 1,75 180 50 9 7 10,25 135100 0120 82,50

M 16 2 200 63 12 9 14,00 135100 0160 114,—

M 20 2,5 250 70 16 12 17,50 135100 0200 225,—

1127
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E con rivestimento TiN
• per filettatura cieca
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschi a macchina  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134230....                   

5-20 5-15 5-10 5-10   8-20 8-20 2-6 2-6   10-25      

134233....                   

5-40 5-30 5-20 5-20   8-30 8-30 2-6 2-6   10-30      

134231....                   

5-20 5-15 5-10 5-10   8-20 8-20 2-6 2-6   10-25      

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

            

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro 
principale

mm

  
 n. articolo €

TiCN 
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134230 0030 14,55 134233 0030 19,10 134231 0030 10,20

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134230 0040 14,55 134233 0040 19,10 134231 0040 10,20

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134230 0050 14,75 134233 0050 19,20 134231 0050 10,35

M 6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,00 134230 0060 15,10 134233 0060 20,10 134231 0060 10,60

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134230 0080 18,60 134233 0080 23,60 134231 0080 13,—

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134230 0100 22,20 134233 0100 27,60 134231 0100 15,50

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134230 0120 32,— 134233 0120 38,60 134231 0120 22,40

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 134230 0160 48,80 134233 0160 58,—   

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,50 134230 0200 83,50 134233 0200 108,—   

1127 1127 1156

 

                        
• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura diritta
• con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E con rivestimento TiN
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134135....                   

5-20 5-15 5-10 5-10   8-20 8-20 2-6 2-6   10-25      

134137....                   

5-40 5-30 5-20 5-20   8-30 8-30 2-6 2-6   10-30      

134136....                   

5-20 5-15 5-10 5-10   8-20 8-20 2-6 2-6   10-25      

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

            

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro 
principale

mm

  
 n. articolo €

TiCN 
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134135 0030 15,40 134137 0030 22,30 134136 0030 10,80

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134135 0040 15,40 134137 0040 22,30 134136 0040 10,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134135 0050 15,50 134137 0050 22,50 134136 0050 10,85

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134135 0060 15,90 134137 0060 23,30 134136 0060 11,15

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134135 0080 19,70 134137 0080 27,50 134136 0080 13,80

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134135 0100 23,30 134137 0100 32,20 134136 0100 16,30

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134135 0120 33,70 134137 0120 44,80 134136 0120 23,60

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134135 0160 52,— 134137 0160 67,50   

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134135 0200 87,50 134137 0200 111,—   

1127 1127 1156
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• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filetto di base profondo
• leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15   2-6          

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134193 0305 26,—

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134193 0407 26,—

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134193 0508 26,10

M 6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,00 134193 0610 27,40

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134193 0812 32,90

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134193 1015 38,40

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134193 1217 53,—

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 134193 1620 80,—

1127

 

                        
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15   2-6          

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134196 0305 26,50

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134196 0407 26,50

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134196 0508 26,60

M 6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,00 134196 0610 28,—

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134196 0812 33,70

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134196 1015 40,20

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134196 1217 54,—

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 134196 1620 81,—

1127
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, imbocco a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato, HSS-E rivestito con TiN
• per filettatura cieca, spoglia di filettatura minima

Maschi a macchina  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134225....
                  

   5-10 5-12 5-8             

134226....
                  

   5-20 5-24 5-15             

134227....
                  

   5-8 5-8 5-8             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

            

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro 
principale

mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134225 0020 23,50     

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134225 0025 19,50     

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134225 0030 15,60 134226 0030 23,60 134227 0030 10,95

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134225 0040 15,60 134226 0040 23,60 134227 0040 10,95

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134225 0050 15,80 134226 0050 23,70 134227 0050 11,05

M 6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,00 134225 0060 16,20 134226 0060 24,90 134227 0060 11,35

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134225 0080 20,10 134226 0080 30,— 134227 0080 14,10

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134225 0100 23,90 134226 0100 34,70 134227 0100 16,75

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134225 0120 34,50 134226 0120 48,20 134227 0120 24,20

M 16 2,0 110 20 - 11 9 14,00 134225 0160 53,— 134226 0160 72,50   

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,50 134225 0200 89,50     

1127 1127 1156

 

                          
• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura diritta
• con imbocco corretto, forma B, imbocco a passo 3,5 - 5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato, HSS-E rivestito con TiN
• per filettatura passante

Maschi a macchina  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

134130....
                  

   5-10 5-12 5-8             

134131....
                  

   5-20 5-24 5-15             

134132....
                  

   5-8 5-8 5-8             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

            

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro 
principale

mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

vaporizzato 
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134130 0020 22,80     

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 134130 0025 18,80     

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134130 0030 15,20 134131 0030 23,40 134132 0030 10,65

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134130 0040 15,20 134131 0040 23,40 134132 0040 10,65

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134130 0050 15,30 134131 0050 23,50 134132 0050 10,75

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134130 0060 15,70 134131 0060 24,70 134132 0060 11,—

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134130 0080 19,40 134131 0080 29,70 134132 0080 13,60

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 134130 0100 23,— 134131 0100 34,70 134132 0100 16,10

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 134130 0120 33,10 134131 0120 47,80 134132 0120 23,20

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 134130 0160 51,— 134131 0160 72,—   

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 134130 0200 86,50     

1127 1127 1156
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con denti filetto 

esposti

224 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, incisione in 2-3 passi, con scanalatura elicoidale 15° con denti esposti
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filetto di base, leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• possibile profondità della filettatura 2 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

   5-10 5-12 5-8             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 6,0 18 3,5 2,7 2,50 135390 0030 27,40

M 4 0,7 63 7,5 21 4,5 3,4 3,30 135390 0040 27,40

M 5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 4,20 135390 0050 28,20

M 6 1,0 80 11,0 30 6 4,9 5,00 135390 0060 27,80

M 8 1,25 90 14,0 35 8 6,2 6,80 135390 0080 32,60

M 10 1,5 100 16,0 39 10 8,0 8,50 135390 0100 41,20

M 12 1,75 110 18,5 - 9 7,0 10,25 135390 0120 49,80

M 16 2,0 110 20,0 - 12 9,0 14,00 135390 0160 70,50

M 20 2,5 140 25,0 - 16 12,0 17,50 135390 0200 111,—

1127

 

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura diritta con denti filetto esposti
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante, in materiali che tendono a gripparsi, parti sottili e tubi
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

   5-10 5-12 5-8             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 135140 0030 37,30

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 135140 0040 32,30

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 135140 0050 29,—

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 135140 0060 33,—

M 8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,80 135140 0080 37,90

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 135140 0100 46,10

M 12 1,75 110 24 - 9 7 10,25 135140 0120 65,—

M 16 2,0 110 26 - 12 9 14,00 135140 0160 101,—

1127
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Leghe al titanio e 

superleghe

                    
• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• possibili profondità del filetto 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

        2-6 2-6 2-6        

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 3,5 2,7 2,50 134142 0030 28,90

M 4 0,7 63 12 4,5 3,4 3,30 134142 0040 29,30

M 5 0,8 70 14 6,0 4,9 4,20 134142 0050 28,10

M 6 1,0 80 16 6,0 4,9 5,00 134142 0060 28,10

M 8 1,25 90 18 8,0 6,2 6,80 134142 0080 34,30

M 10 1,5 100 20 10,0 8,0 8,50 134142 0100 38,60

M 12 1,75 110 22 9,0 7,0 10,25 134142 0120 47,30

M 16 2,0 110 28 12,0 9,0 14,00 134142 0160 71,—

1127

 

225I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• Forma D, incisione in 3,5-5 passi, con scanalatura elicoidale 20°
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM
• per filetto di base, leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

        2-6 2-6 2-6        

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134192 0030 28,60

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134192 0040 28,60

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134192 0050 27,40

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134192 0060 27,40

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 134192 0080 33,80

M 10 1,5 100 20 39 10 8,0 8,50 134192 0100 38,10

M 12 1,75 110 22 - 9 7,0 10,25 134192 0120 46,60

M 16 2,0 110 28 - 12 9,0 14,00 134192 0160 70,—

1127
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226 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• Forma C, incisione in 2-3 passi, con scanalatura elicoidale 45°
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filetto di base, con zona truciolo ingrandita
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134195 0020 19,80

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 134195 0030 14,55

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 134195 0040 14,75

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,20 134195 0050 15,40

M 6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,00 134195 0060 15,50

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 134195 0080 20,50

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,50 134195 0100 25,10

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,25 134195 0120 38,40

1127

 

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• con gengiva ingrandita
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• possibili profondità del filetto 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134127 0030 12,75

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134127 0040 12,85

M 5 0,8 70 14 25 6,0 4,9 4,20 134127 0050 13,50

M 6 1,0 80 16 30 6,0 4,9 5,00 134127 0060 13,60

M 8 1,25 90 18 35 8,0 6,2 6,80 134127 0080 17,90

M 10 1,5 100 20 39 10,0 8,0 8,50 134127 0100 22,—

M 12 1,75 110 22 - 9,0 7,0 10,25 134127 0120 33,70
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227I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                          
• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione in 2-3 passi, per filettatura di base
• con scanalatura elicoidale 45°
• DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiCN
• Tolleranza codolo h6
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• Strumento sincronizzato per macchine CNC (fisse o con serraggio per compensazione lunghezze minime)

Maschi a macchina Synchro universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-35 10-25  5-15 5-15       10-30  10-25     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,50 134725 0030 36,90

M 4 0,7 63 6 21 4,5 3,4 3,30 134725 0040 36,90

M 5 0,8 70 7 25 6 4,9 4,20 134725 0050 37,10

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5,00 134725 0060 39,10

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,80 134725 0080 46,90

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,50 134725 0100 54,50

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,20 134725 0120 75,50

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 134725 0160 113,—

1127

 

                          
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM
• Tolleranza codolo h6
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• Strumento sincronizzato per macchine CNC (fisse o con serraggio per compensazione lunghezze minime)

Maschi a macchina Synchro universali 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-35 10-25  5-15 5-15       10-30  10-25     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,50 134720 0030 36,90

M 4 0,7 63 6 21 4,5 3,4 3,30 134720 0040 36,90

M 5 0,8 70 7 25 6 4,9 4,20 134720 0050 37,10

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5,00 134720 0060 39,10

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,80 134720 0080 46,90

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,50 134720 0100 54,50

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,20 134720 0120 75,50

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 134720 0160 113,—

1127
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228 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                          
• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione in 2-3 passi
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, rivestito TiN
• per filettatura cieca
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• Idoneo per centri di lavoro CNC con mandrino per filettatura sincronizzato

Maschi a macchina Synchro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 2,50 135350 0030 24,90

M 4 0,7 63 7,5 21 4,5 3,4 3,30 135350 0040 26,40

M 5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 4,20 135350 0050 26,80

M 6 1,0 80 11 30 6 4,9 5,00 135350 0060 32,10

M 8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,80 135350 0080 37,30

M 10 1,5 100 16 39 10 8 8,50 135350 0100 44,30

M 12 1,75 110 18,5 - 9 7 10,25 135350 0120 57,50

M 14 2,0 110 20 - 11 9 12,00 135350 0140 77,50

M 16 2,0 110 20 - 12 9 14,00 135350 0160 77,50

M 18 2,5 125 25 - 14 11 15,50 135350 0180 106,—

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,50 135350 0200 130,—

M 24 3,0 160 30 - 18 14,5 21,00 135350 0240 157,—

1127

 

                          
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, rivestito TiN
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale e CNC con mandrino per filettatura sincronizzato

Maschi a macchina Synchro 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 135385 0030 23,50

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 135385 0040 24,30

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 135385 0050 24,90

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 135385 0060 29,50

M 8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,80 135385 0080 33,—

M 10 1,5 100 20 39 10 8,0 8,50 135385 0100 46,50

M 12 1,75 110 24 - 9 7,0 10,25 135385 0120 54,50

M 14 2,0 110 26 - 11 9,0 12,00 135385 0140 72,—

M 16 2,0 110 26 - 12 9,0 14,00 135385 0160 75,—

M 18 2,5 125 30 - 14 11,0 15,50 135385 0180 92,50

M 20 2,5 140 32 - 16 12,0 17,50 135385 0200 100,—

M 24 3,0 160 36 - 18 14,5 21,00 135385 0240 130,—

1127
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229I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                          
• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalatura elicoidale 50°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiN
• per filettatura cieca
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• parte di guida minima e angolo di incidenza estremamente grande
• Tolleranza codolo = h6
• per mandrino per filettatura sincronizzato

Maschi a macchina Synchro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4 0,7 63 3,5 21 4,5 3,4 3,30 134575 0040 40,—

M 5 0,8 70 4,0 25 6 4,9 4,20 134575 0050 39,20

M 6 1,0 80 5,0 30 6 4,9 5,00 134575 0060 43,—

M 8 1,25 90 6,3 35 8 6,2 6,80 134575 0080 50,50

M 10 1,5 100 7,5 39 10 8 8,50 134575 0100 69,—

M 12 1,75 110 8,8 - 9 7 10,25 134575 0120 86,—

M 14 2,0 110 10,0 - 11 9 12,00 134575 0140 95,50

M 16 2,0 110 10,0 - 12 9 14,00 134575 0160 122,—

M 20 2,5 140 12,5 - 16 12 17,50 134575 0200 170,—

1127

 

                          
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiN
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale e CNC con mandrino per filettatura sincronizzato

Maschi a macchina Synchro 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-25 15-20 10-15 10-18 10-18 10-15 8-30 8-30    25-30 25-30 25-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 134570 0020 25,80

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 134570 0030 26,80

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 134570 0040 27,60

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 134570 0050 28,20

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 134570 0060 33,—

M 8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,80 134570 0080 37,30

M 10 1,5 100 20 39 10 8,0 8,50 134570 0100 52,50

M 12 1,75 110 24 - 9 7,0 10,25 134570 0120 62,—

M 14 2,0 110 26 - 11 9,0 12,00 134570 0140 82,50

M 16 2,0 110 26 - 12 9,0 14,00 134570 0160 83,50

M 18 2,5 125 30 - 14 11,0 15,50 134570 0180 106,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12,0 17,50 134570 0200 117,—
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• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalatura elicoidale 50°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiN
• per filettatura cieca
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D
• parte di guida minima e angolo di incidenza estremamente grande
• Tolleranza codolo = h6
• per mandrino per filettatura sincronizzato

Set maschi a macchina Synchro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Set da 5 pz.: M5, M6, M8, M10, M12 134575 1005 215,—

1127

 

                        
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiN
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale e CNC con mandrino per filettatura sincronizzato
• M5, M6, M8, M10, M12

Set maschi a macchina Synchro 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-25 15-20 10-15 10-18 10-18 10-15 8-30 8-30    25-30 25-30 25-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Set da 5 pz.: M5, M6, M8, M10, M12 134570 1005 191,50
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L2

 

 

per ghisa

... reversibile.

Punta ... La forza necessita di qualità
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• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura dritta senza imbocco corretto
• Forma C, incisione a passo 2-3
• DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, nitrurato
• per filettatura cieca e passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

      8-20 8-20     10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 135155 0030 14,—

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 135155 0040 13,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 135155 0050 15,10

M 6 1,0 80 17 30 6 4,9 5,00 135155 0060 15,10

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 135155 0080 18,30

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 135155 0100 21,60

M 12 1,75 110 24 - 9 7 10,25 135155 0120 28,40

M 16 2,0 110 26 - 12 9 14,00 135155 0160 40,60

M 18 2,5 125 30 - 14 11 15,50 135155 0180 55,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12 17,50 135155 0200 66,50

M 24 3,0 160 36 - 18 14,5 21,00 135155 0240 88,50

1127
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L2

 

 

Lavorazione metalli 

duri < 55 HRC

L2

 

 

Lavorazione metalli 

duri ≥ 60 HRC
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• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma D, incisione in passo 3,5 - 5 per filettatura cieca e passante
• simile a DIN 371 = fino a M10, simile a DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

               2-12   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,50 135165 0030 56,50

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,30 135165 0040 60,—

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,20 135165 0050 64,50

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,00 135165 0060 60,—

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 135165 0080 66,—

M 10 1,5 100 20 39 10 8 8,50 135165 0100 86,—

M 12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 135165 0120 105,—

M 16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 135165 0160 137,—

1127

 

                      
• filettatura metrica ISO-6H
• Forma D, incisione in passo 3,5 - 5 per filettatura cieca e passante
• simile a DIN 371
• Materiale di taglio VHM, grana ultrafine rivestimento TiCN
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  
               2-12 2-6 1-3

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 12 18 3,5 2,7 2,50 135170 0030 134,—

M 4 0,7 63 14 21 4,5 3,4 3,30 135170 0040 116,—

M 5 0,8 70 17 25 6 4,9 4,20 135170 0050 149,—

M 6 1,0 80 20 30 6 4,9 5,00 135170 0060 146,—

M 8 1,25 90 20 35 8 6,2 6,80 135170 0080 175,—

M 10 1,5 100 24 39 10 8 8,50 135170 0100 205,—

M 12 1,75 110 28 - 12 9 10,25 135170 0120 285,—

M 16 2,0 110 40 - 16 12 14,00 135170 0160 475,—

1127

 

 382

 382

10 Buch Bohren IT 2019.indb   232 18.10.19   12:06



233I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com   2019 / 2020   IT 

Grazie all’uso di A-TAP l’utente potrà aumentare la sicurezza del processo durante 
la produzione, abbassare i costi dei pezzi e ottimizzare l’asportazione di truciolo. Ecco perché 

questa evoluzione nel campo della lavorazione dei pezzi rappresenta un nuovo standard tecnico e di redditività.  

Il segreto è la geometria brevettata, con scanalatura per trucioli con torsione disuguale, che permette uno 

scarico dei trucioli più veloce.

Maschi a macchina A-TAP INFORMAZIONI 

Richiedete i  

documenti aggiornati  

sulla Serie A-TAP. 

• metrico

• metrico fine

• UNC

• UNF

• BSW

• BA

• G (BSP)

• RC (BSPT)

maschio convenzionale A-TAP 

GEOMETRIA UNIVERSALE

FORMAZIONE DI TRUCIOLI OMOGENEA
BORDO DI TAGLIO AFFILATO

SCARICO DEI TRUCIOLI PIÙ VELOCE
SCANALATURA A TORSIONE DISUGUALE

ELEVATA RESISTENZA ALL’USURA
METALLO POLVERIZZATO, RIVESTIMENTO V
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Scarico dei trucioli più veloce 

mediante scanalatura a 

torsione disuguale
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L2
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Maschio a macchina A-SFT

• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura cieca
• altri modelli disponibili

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 3,2 - 2,8 2,1 1,60 133400 0020 28,10

M 2,5 0,45 50 3,6 - 2,8 2,1 2,10 133400 0025 27,90

M 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 2,50 133400 0030 24,50

M 4 0,7 63 5,6 21 4,5 3,4 3,30 133400 0040 25,30

M 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 4,20 133400 0050 25,90

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5,00 133400 0060 26,10

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,80 133400 0080 31,20

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,50 133400 0100 38,—

1128

DIN 371
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 14 9 7 10,30 133405 0120 47,80

M 14 2,0 110 16 11 9 12,00 133405 0140 56,70

M 16 2,0 110 16 12 9 14,00 133405 0160 66,50

M 18 2,5 125 25 14 11 15,50 133405 0180 90,20

M 20 2,5 140 25 16 12 17,50 133405 0200 106,60

M 22 2,5 140 25 18 14,5 19,50 133405 0220 116,60

M 24 3,0 160 30 18 14,5 21,00 133405 0240 143,20

1128

DIN 376

Maschio a macchina A-POT

• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante
• altri modelli disponibili

                        

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 133450 0020 27,50

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,10 133450 0025 27,20

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,50 133450 0030 23,80

M4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,30 133450 0040 24,40

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,20 133450 0050 25,10

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5,00 133450 0060 25,40

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 6,80 133450 0080 30,40

M 10 1,5 100 24 39 10 8 8,50 133450 0100 37,10

1128

DIN 371
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 28 9 7 10,25 133455 0120 46,80

M 14 2,0 110 30 11 9 12,00 133455 0140 55,70

M 16 2,0 110 32 12 9 14,00 133455 0160 65,40

M 18 2,5 125 34 14 11 15,50 133455 0180 88,50

M 20 2,5 140 34 16 12 17,50 133455 0200 104,90

M 22 2,5 140 34 18 14,5 19,50 133455 0220 114,30

M 24 3,0 160 38 18 14,5 21,00 133455 0240 140,50

1128

DIN 376

 382

 382
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• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, imbocco a passo 2,5
• Dimensioni DIN 371
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura cieca
• altri modelli disponibili

Maschi a macchina A-SFT, con superficie di serraggio Weldon
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 4 18 6 4,9 2,5 133490 0030 26,50

M 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3,3 133490 0040 27,20

M 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 4,2 133490 0050 28,—

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5 133490 0060 28,30

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 133490 0080 33,90

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,5 133490 0100 41,40

M 12 1,75 110 14 46 12 9 10,3 133490 0120 52,20

M 14 2,0 110 16 49 14 11 12 133490 0140 62,20

M 16 2,0 110 16 56 16 12 14 133490 0160 73,10

1128

 

                      
• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, imbocco a passo 4
• Dimensioni DIN 371
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante
• altri modelli disponibili

Maschi a macchina A-POT, con superficie di serraggio Weldon
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 11 18 6 4,9 2,5 133495 0030 25,80

M 4 0,7 63 13 21 6 4,9 3,3 133495 0040 26,40

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,2 133495 0050 27,10

M 6 1 80 19 30 6 4,9 5 133495 0060 27,40

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 6,8 133495 0080 32,90

M 10 1,5 100 24 39 10 8 8,5 133495 0100 40,30

M 12 1,75 110 28 46 12 9 10,25 133495 0120 50,70

M 14 2 110 30 49 14 11 12 133495 0140 60,30

M 16 2 110 32 56 16 12 14 133495 0160 71,—

1128
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con raffreddamento 

interno

L2

 

 

con raffreddamento 

interno
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Maschi a macchina A-OIL-SFT, con raffreddamento interno

• filettatura metrica ISO2-6HX
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura cieca
• con raffreddamento interno

                          

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5 133410 0060 42,60

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 133410 0080 48,20

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,5 133410 0100 53,70

M 12 1,75 110 14 - 9 7 10,2 133415 0120 68,40

M 14 2,0 110 16 - 11 9 12 133415 0140 76,50

M 16 2,0 110 16 - 12 9 14 133415 0160 86,90

M 18 2,5 125 25 - 14 11 15,5 133415 0180 125,40

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,5 133415 0200 148,40

M 22 2,5 140 25 - 18 14,5 19,5 133415 0220 162,10

M 24 3,0 160 30 - 18 14,5 21 133415 0240 199,—

1128

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 27 3,0 160 36 - 20 16 24 133415 0270 256,90

M 30 3,5 180 42 - 22 18 26,5 133415 0300 318,40

M 33 3,5 180 42 - 25 20 29,5 133415 0330 358,—

M 36 4,0 200 48 - 28 22 32 133415 0360 394,50

M 39 4,0 200 48 - 32 24 35 133415 0390 472,80

M 42 4,5 200 54 - 32 24 37,5 133415 0420 582,30

M 45 4,5 220 54 - 36 29 40,5 133415 0450 689,50

M 48 5,0 250 60 - 36 29 43 133415 0480 801,50

M 52 5,0 250 60 - 40 32 47 133415 0520 1.058,10

M 56 5,5 250 66 - 40 32 50,5 133415 0560 1.169,30

1128

 

                        
• filettatura metrica ISO2-6HX
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante
• con raffreddamento interno

Maschio a macchina A-OIL-POT, con raffreddamento interno
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5 133456 0060 43,90

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 6,8 133456 0080 49,40

M 10 1,5 100 24 39 10 8 8,5 133456 0100 54,90

M 12 1,75 110 29 - 9 7 10,2 133456 0120 69,10

M 14 2,0 110 30 - 11 9 12 133456 0140 81,—

M 16 2,0 110 32 - 12 9 14 133456 0160 92,70

M 18 2,5 125 34 - 14 11 15,5 133456 0180 125,10

M 20 2,5 140 34 - 16 12 17,5 133456 0200 148,20

M 22 2,5 140 34 - 18 14,5 19,5 133456 0220 161,80

M 24 3,0 160 38 - 18 14,5 21 133456 0240 198,70

1128

 

 382

 382
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

                        

Maschio a macchina S-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,75 133865 0010 24,50

M 1,1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,85 133865 0011 24,50

M 1,2 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,95 133865 0012 24,50

M 1,4 0,3 40 6 - 2,5 2,1 1,1 133865 0014 21,30

M 1,6 0,35 40 7 - 2,5 2,1 1,25 133865 0016 21,30

M 1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,35 133865 0017 20,—

M 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,45 133865 0018 20,—

M 2 0,4 45 4 10 2,8 2,1 1,6 133865 0020 16,30

M 2,2 0,45 45 5 11 2,8 2,1 1,75 133865 0022 17,80

M 2,3 0,4 45 4 12 2,8 2,1 1,9 133865 0023 17,40

M 2,5 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2,05 133865 0025 17,60

M 2,6 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2,15 133865 0026 16,30

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,5 133865 0030 15,30

M 3,5 0,6 56 6 20 4 3 2,9 133865 0035 16,10

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,3 133865 0040 15,60

1128

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4,5 0,75 70 7,5 25 6 4,9 3,7 133865 0045 20,80

M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,2 133865 0050 16,20

M 5,5 0,9 80 9 30 6 4,9 4,6 133865 0055 24,30

M 6 1 80 10 30 6 4,9 5 133865 0060 16,30

M 7 1 80 10 30 7 5,5 6 133865 0070 21,80

M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,8 133865 0080 18,70

M 10 1,5 100 15 39 10 8 8,5 133865 0100 23,70

M 12 1,75 110 18 - 9 7 10,2 133865 0120 29,—

M 14 2 110 20 - 11 9 12 133865 0140 35,90

M 16 2 110 20 - 12 9 14 133865 0160 42,10

M 18 2,5 125 25 - 14 11 15,5 133865 0180 57,—

M 20 2,5 140 25 - 16 12 17,5 133865 0200 67,20

M 22 2,5 140 25 - 18 14,5 19,5 133865 0220 73,20

M 24 3 160 30 - 18 14,5 21 133865 0240 90,10

1128

 

• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante

                        

Maschio a macchina S-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,75 133875 0010 23,10

M 1,1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,85 133875 0011 23,10

M 1,2 0,25 40 5 - 2,5 2,1 0,95 133875 0012 23,10

M 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 1,1 133875 0014 20,10

M 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,25 133875 0016 20,10

M 1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,35 133875 0017 18,70

M 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,45 133875 0018 18,70

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133875 0020 16,30

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,75 133875 0022 16,30

M 2,3 0,4 45 9 - 2,8 2,1 1,9 133875 0023 16,30

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,05 133875 0025 16,20

M 2,6 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,15 133875 0026 15,30

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,5 133875 0030 14,40

M 3,5 0,6 56 12 20 4 3 2,9 133875 0035 15,10

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,3 133875 0040 14,60

1128

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3,7 133875 0045 19,60

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,2 133875 0050 15,20

M 5,5 0,9 80 17 30 5 4,9 4,6 133875 0055 22,70

M 6 1 80 19 30 6 4,9 5 133875 0060 15,30

M 7 1 80 19 30 7 5,5 6 133875 0070 20,50

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 6,8 133875 0080 17,50

M 9 1,25 90 19 35 9 7 7,8 133875 0090 23,70

M 10 1,5 100 24 39 10 8 8,5 133875 0100 21,90

M 12 1,75 110 28 - 9 7 10,2 133875 0120 27,—

M 14 2 110 30 - 11 9 12 133875 0140 33,60

M 16 2 110 32 - 12 9 14 133875 0160 39,20

M 18 2,5 125 34 - 14 11 15,5 133875 0180 52,80

M 20 2,5 140 34 - 16 12 17,5 133875 0200 62,50

M 22 2,5 140 34 - 18 14,5 19,5 133875 0220 68,50

M 24 3 160 38 - 18 14,5 21 133875 0240 84,—

1128
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, imbocco a passo 2,5
• Dimensioni DIN 371
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

Maschio a macchina S-SFT, con superficie di serraggio Weldon
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 4 18 6 4,9 2,5 133868 0030 16,70

M 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3,3 133868 0040 16,90

M 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 4,2 133868 0050 17,60

M 6 1 80 8 30 6 4,9 5 133868 0060 17,70

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 133868 0080 20,40

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,5 133868 0100 25,80

M 12 1,75 110 14 46 12 9 10,3 133868 0120 31,50

M 14 2 110 16 49 14 11 12 133868 0140 39,—

M 16 2 110 16 56 16 12 14 133868 0160 45,80

1128

 

                        
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, imbocco a passo 4
• Dimensioni DIN 371
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante

Maschio a macchina S-POT, con superficie di serraggio Weldon
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 4 18 6 4,9 2,5 133878 0030 15,60

M 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3,3 133878 0040 15,80

M 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 4,2 133878 0050 16,50

M 6 1 80 8 30 6 4,9 5 133878 0060 16,60

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 133878 0080 19,—

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,5 133878 0100 23,80

M 12 1,75 110 14 46 12 9 10,3 133878 0120 29,30

M 14 2 110 16 49 14 11 12 133878 0140 36,40

M 16 2 110 16 56 16 12 14 133878 0160 42,50

1128
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• con imbocco corto forma E, imbocco a passo 1,5
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

Maschio a macchina S-SFT, con imbocco corto
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 2,5 133867 0030 15,60

M 4 0,7 63 5,6 21 4,5 3,4 3,3 133867 0040 15,80

M 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 4,2 133867 0050 16,40

M 6 1 80 8 30 6 4,9 5 133867 0060 16,50

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 133867 0080 19,10

M 10 1,5 100 12 39 10 8 8,5 133867 0100 24,—

M 12 1,75 110 14 - 9 7 10,2 133867 0120 29,50

M 14 2 110 16 - 11 9 12 133867 0140 36,50

M 16 2 110 16 - 12 9 14 133867 0160 42,70

1128
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E V3
• su richiesta disponibile anche con rivestimento TIN

Maschio a macchina SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15 5-10         20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 133101 0020 16,40

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,10 133101 0025 15,50

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,50 133101 0030 13,—

M 3,5 0,6 56 6 20 4,0 3,0 2,90 133101 0035 14,10

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,30 133101 0040 13,40

M 5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 4,20 133101 0050 13,40

M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 5,00 133101 0060 13,40

M 8 1,25 90 13 35 8,0 6,2 6,80 133101 0080 14,10

M 10 1,5 100 15 39 10,0 8,0 8,50 133101 0100 16,60

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 2,2 - 2,50 133105 0030 13,—

M 4 0,7 63 7 2,8 2,1 3,30 133105 0040 13,40

M 5 0,8 70 8 3,5 2,7 4,20 133105 0050 13,40

M 6 1,0 80 10 4,5 3,4 5,00 133105 0060 13,40

M 8 1,25 90 13 6,0 4,9 6,80 133105 0080 14,10

M 10 1,5 100 15 7,0 5,5 8,50 133105 0100 16,60

M 12 1,75 110 18 9,0 7,0 10,25 133105 0120 19,70

M 14 2,0 110 20 11,0 9,0 12,00 133105 0140 26,10

M 16 2,0 110 20 12,0 9,0 14,00 133105 0160 31,40

M 18 2,5 125 25 14,0 11,0 15,50 133105 0180 37,80

M 20 2,5 140 25 16,0 12,0 17,50 133105 0200 44,20

M 22 2,5 140 25 18,0 14,5 21,00 133105 0220 70,70

M 24 3,0 160 30 18,0 14,5 21,00 133105 0240 79,—

M 27 3,0 160 30 20,0 16,0 24,00 133105 0270 95,40

M 30 3,5 180 35 22,0 18,0 26,50 133105 0300 120,60

1128

DIN 376
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• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E V3
• su richiesta disponibile anche con rivestimento TiN

Maschio a macchina POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15 5-10         20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,60 133001 0020 14,30

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,10 133001 0025 13,—

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,50 133001 0030 12,20

M 3,5 0,6 56 13 20 4,0 3,0 2,90 133001 0035 13,—

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,30 133001 0040 12,20

M 5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 4,20 133001 0050 12,40

M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 5,00 133001 0060 12,40

M 8 1,25 90 22 35 8,0 6,2 6,80 133001 0080 13,80

M 10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 8,50 133001 0100 16,10

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 11 2,2 - 2,50 133005 0030 12,20

M 4 0,7 63 13 2,8 2,1 3,30 133005 0040 12,20

M 5 0,8 70 16 3,5 2,7 4,20 133005 0050 12,40

M 6 1,0 80 19 4,5 3,4 5,00 133005 0060 12,40

M 8 1,25 90 22 6,0 4,9 6,80 133005 0080 13,80

M 10 1,5 100 24 7,0 5,5 8,50 133005 0100 16,10

M 12 1,75 110 29 9,0 7,0 10,25 133005 0120 18,80

M 14 2,0 110 30 11,0 9,0 12,00 133005 0140 24,20

M 16 2,0 110 32 12,0 9,0 14,00 133005 0160 30,—

M 18 2,5 125 34 14,0 11,0 15,50 133005 0180 35,40

M 20 2,5 140 34 16,0 12,0 17,50 133005 0200 42,40

M 22 2,5 140 34 18,0 14,5 19,50 133005 0220 67,80

M 24 3,0 160 38 18,0 14,5 21,00 133005 0240 75,30

M 27 3,0 160 38 20,0 16,0 24,00 133005 0270 90,80

M 30 3,5 180 45 22,0 18,0 26,50 133005 0300 115,50

1128

DIN 376

 382
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• filettatura metrica ISO-6HX
• per acciaio inossidabile, alluminio e acciaio
• formazione di truciolo controllata
• per superfici di filettatura migliori
• bassa temperatura di lavorazione
• durata migliorata
• per filetti di base fino a 3 x D
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Materiale: HSS-E V3, rivestimento CrN
• Maschi UNC, UNF e  

Whitworth disponibili su richiesta

Maschio a macchina CC-SFT
 

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133106 0020 25,60

M 2,5 0,45 50 10 - 2,8 2,1 2,1 133106 0025 25,40

M 3 0,5 56 12 - 3,5 2,7 2,5 133106 0030 22,10

M 4 0,7 63 16 - 4,5 3,4 3,3 133106 0040 23,—

M 5 0,8 70 20 - 6,0 4,9 4,2 133106 0050 23,40

M 6 1,0 80 24 - 6,0 4,9 5,0 133106 0060 23,70

M 8 1,25 90 11 35 8,0 6,2 6,8 133106 0080 28,40

M 10 1,5 100 14 39 10,0 8,0 8,5 133106 0100 34,80

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 16 9 7 10,3 133107 0120 43,40

M 14 2,0 110 18 11 9 12 133107 0140 51,50

M 16 2,0 110 18 12 9 14 133107 0160 60,60

M 18 2,5 125 23 14 11 15,5 133107 0180 81,70

M 20 2,5 140 23 16 12 17,5 133107 0200 96,60

M 24 3,0 160 27 18 14,5 21 133107 0240 129,80

M 30 3,5 180 32 22 18 26,5 133107 0300 249,60

M 36 4,0 200 36 28 22 32 133107 0360 358,70

1128

DIN 376

 382

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30  5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

Trucioli del CC-SFTTrucioli di maschio 

filettatore comune

L2
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• filettatura metrica ISO-6HX
• per acciaio inossidabile, alluminio e acciaio
• formazione di truciolo controllata
• per superfici di filettatura migliori
• bassa temperatura di lavorazione
• durata migliorata
• per filettatura passante
• con scanalatura diritta
• incisione a 4 velocità
• Materiale: HSS-E V3, rivestimento CrN
• Maschi UNC, UNF e Whitworth disponibili su richiesta

Maschio a macchina CC-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30  5-20 5-24 5-15 8-30 8-30    30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133040 0020 25,—

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133040 0025 24,70

M 3 0,5 56 12 18 3,5 2,7 2,5 133040 0030 21,50

M 4 0,7 63 16 21 4,5 3,4 3,3 133040 0040 22,10

M 5 0,8 70 20 25 6,0 4,9 4,2 133040 0050 22,70

M 6 1,0 80 24 30 6,0 4,9 5,0 133040 0060 23,10

M 8 1,25 90 35 35 8,0 6,2 6,8 133040 0080 27,70

M 10 1,5 100 39 39 10,0 8,0 8,5 133040 0100 33,90

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 28 9 7 10,3 133041 0120 42,30

M 14 2,0 110 30 11 9 12 133041 0140 50,10

M 16 2,0 110 32 12 9 14 133041 0160 58,70

M 18 2,5 125 34 14 11 15,5 133041 0180 79,50

M 20 2,5 140 34 16 12 17,5 133041 0200 94,—

M 24 3,0 160 38 18 14,5 21 133041 0240 125,80

M 30 3,5 180 45 22 18 26,5 133041 0300 242,30

1128

DIN 376

 382

... fa la differenza.

Colore ... La forza necessita di qualità

L2
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• filettatura metrica ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E V3 vaporizzato

Maschio a macchina VA-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133125 0020 16,90

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,7 133125 0022 18,60

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133125 0025 18,40

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,5 133125 0030 16,—

M 3,5 0,6 56 6 20 4,0 3,0 2,9 133125 0035 16,70

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,3 133125 0040 16,20

M 5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 4,2 133125 0050 16,80

M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 5,0 133125 0060 16,90

M 8 1,25 90 13 35 8,0 6,2 6,8 133125 0080 19,60

M 10 1,5 100 15 39 10,0 8,0 8,5 133125 0100 24,50

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 2,2 - 2,5 133135 0030 17,30

M 4 0,7 63 7 2,8 2,1 3,3 133135 0040 17,60

M 5 0,8 70 8 3,5 2,7 4,2 133135 0050 18,40

M 6 1,0 80 10 4,5 3,4 5,0 133135 0060 18,60

M 8 1,25 90 13 6,0 4,9 6,8 133135 0080 20,20

M 10 1,5 100 15 7,0 5,5 8,5 133135 0100 24,10

M 12 1,75 110 18 9,0 7 10,25 133135 0120 30,20

M 14 2,0 110 20 11,0 9 12,0 133135 0140 37,40

M 16 2,0 110 20 12,0 9 14,0 133135 0160 43,80

M 18 2,5 125 25 14,0 11 15,5 133135 0180 59,20

M 20 2,5 140 25 16,0 12,0 17,5 133135 0200 69,90

M 22 2,5 140 25 18,0 14,5 19,5 133135 0220 76,20

M 24 3,0 160 30 18,0 14,5 21,0 133135 0240 93,80

M 27 3,0 160 30 20,0 16,0 24,0 133135 0270 121,60

M 30 3,5 180 35 22,0 18,0 26,5 133135 0300 146,20

M 33 3,5 180 35 25,0 20 29,5 133135 0330 167,20

M 36 4,0 200 40 28,0 22 32,0 133135 0360 195,20

1128

DIN 376

 382

L2
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• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E V3 vaporizzato

Maschio a macchina VA-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133015 0020 16,90

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,7 133015 0022 16,80

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133015 0025 16,70

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,5 133015 0030 14,90

M 3,5 0,6 56 11 20 4,0 3 2,9 133015 0035 15,70

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,3 133015 0040 15,10

M 5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 4,2 133015 0050 15,80

M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 5,0 133015 0060 16,—

M 8 1,25 90 22 35 8,0 6,2 6,8 133015 0080 18,30

M 10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 8,5 133015 0100 22,80

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 11 2,2 - 2,5 133025 0030 16,10

M 4 0,7 63 13 2,8 2,1 3,3 133025 0040 16,40

M 5 0,8 70 16 3,5 2,7 4,2 133025 0050 16,90

M 6 1,0 80 19 4,5 3,4 5,0 133025 0060 17,30

M 8 1,25 90 22 6,0 4,9 6,8 133025 0080 18,70

M 10 1,5 100 24 7,0 5,5 8,5 133025 0100 22,40

M 12 1,75 110 29 9,0 7,0 10,25 133025 0120 28,10

M 14 2,0 110 30 11,0 9,0 12,0 133025 0140 35,—

M 16 2,0 110 32 12,0 9,0 14,0 133025 0160 41,—

M 18 2,5 125 34 14,0 11,0 15,5 133025 0180 55,10

M 20 2,5 140 34 16,0 12,0 17,5 133025 0200 65,—

M 22 2,5 140 34 18,0 14,5 19,5 133025 0220 71,30

M 24 3,0 160 38 18,0 14,5 21,0 133025 0240 87,40

M 27 3,0 160 38 20,0 16,0 24,0 133025 0270 113,10

M 30 3,5 180 45 22,0 18,0 26,5 133025 0300 135,10

M 36 4,0 200 56 28,0 22,0 32,0 133025 0360 181,40

1128

DIN 376

 382

L2
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• Filetto ISO-6G metrico
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E V3 vaporizzato

Maschio a macchina VA-SFT, tolleranza 6G
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133130 0020 20,70

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133130 0025 21,90

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,5 133130 0030 19,20

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,3 133130 0040 19,60

M 5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 4,2 133130 0050 20,50

M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 5,0 133130 0060 20,60

M 8 1,25 90 13 35 8,0 6,2 6,8 133130 0080 23,60

M 10 1,5 100 15 39 10,0 8 8,5 133130 0100 29,50

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 18 9 7 10,25 133140 0120 36,30

M 14 2,0 110 20 11 9 12,0 133140 0140 44,80

M 16 2,0 110 20 12 9 14,0 133140 0160 52,60

1128

DIN 376

                        
• Filetto ISO-6G metrico
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E V3 vaporizzato

Maschio a macchina VA-POT, tolleranza 6G
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133020 0020 20,70

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133020 0025 20,50

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,5 133020 0030 17,80

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,3 133020 0040 18,30

M 5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 4,2 133020 0050 19,—

M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 5,0 133020 0060 19,10

M 8 1,25 90 22 35 8,0 6,2 6,8 133020 0080 21,70

M 10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 8,5 133020 0100 27,50

1128

DIN 371

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 29 9,0 7,0 10,25 133030 0120 33,90

M 14 2,0 110 30 11,0 9,0 12,0 133030 0140 42,—

M 16 2,0 110 32 12,0 9,0 14,0 133030 0160 49,10

1128

DIN 376

 382

 382

L2

 

 

 
 

L2
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• filettatura metrica ISO-6H
• Scanalatura elicoidale 50°, con imbocco corretto
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E V3

Maschio a macchina AL-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 1,25 133145 0016 19,70

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133145 0020 16,70

M 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 1,7 133145 0022 16,70

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133145 0025 16,60

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,5 133145 0030 14,40

M 3,5 0,6 56 6 20 4,0 3,0 2,9 133145 0035 15,60

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,3 133145 0040 14,90

M 5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 4,2 133145 0050 15,50

M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 5,0 133145 0060 15,60

M 8 1,25 90 13 35 8,0 6,2 6,8 133145 0080 17,60

M 10 1,5 100 15 39 10,0 8,0 8,5 133145 0100 21,40

1128

 

                    
• filettatura metrica ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E V3

Maschio a macchina AL-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  

           20-40 10-25 10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

C
mm

D1
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,1 2,8 1,6 133035 0020 16,—

M 2,5 0,45 50 9 - 2,1 2,8 2,1 133035 0025 15,90

M 3 0,5 56 11 18 2,7 3,5 2,5 133035 0030 13,90

M 4 0,7 63 13 21 3,4 4,5 3,3 133035 0040 14,30

M 5 0,8 70 16 25 4,9 6 4,2 133035 0050 14,80

M 6 1,0 80 19 30 4,9 6 5,0 133035 0060 14,90

M 8 1,25 90 22 35 6,2 8 6,8 133035 0080 17,10

M 10 1,5 100 24 39 8 10 8,5 133035 0100 20,60

1128

 

 382

 382

L2

 

 

per alluminio

L2
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Maschi a macchina Synchro Z-SFT

• filettatura metrica ISO-6H
• con scanalatura elicoidale 50°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Versione con canali di raffreddamento disponibile su richiesta
• Materiale di taglio PM materiale in polvere (Co5 + V5) con rivestimento TiCN (V)

                          

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15   5-10   30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,5 133155 0030 28,50

M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3,3 133155 0040 30,10

M 5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 4,2 133155 0050 30,80

M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 5,0 133155 0060 31,—

M 8 1,25 90 13 35 8,0 6,2 6,75 133155 0080 36,80

M 10 1,5 100 15 39 10,0 8,0 8,5 133155 0100 43,20

1128

DIN 371
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 18 9 7 10,25 133160 0120 54,40

M 14 2,0 110 20 11 9 12,0 133160 0140 68,30

M 16 2,0 110 20 12 9 14,0 133160 0160 78,70

M 18 2,5 125 25 14 11 15,5 133160 0180 101,10

M 20 2,5 140 25 16 12 17,5 133160 0200 113,90

M 24 3,0 160 30 18 14,5 21 133160 0240 190,90

M 30 3,5 180 35 22 18 26,5 133160 0300 291,—

1128

DIN 376

Maschi a macchina Synchro Z-POT

• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• per filettatura passante
• Versione con canali di raffreddamento disponibile su richiesta
• Materiale di taglio PM materiale in polvere (Co5 + V5) con rivestimento TiCN (V)

                          

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20 5-20 5-24 5-15   5-15   30-60 10-30 10-20     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,6 133045 0020 35,20

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,1 133045 0025 35,10

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,5 133045 0030 27,90

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,3 133045 0040 29,70

M 5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 4,2 133045 0050 30,10

M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 5,0 133045 0060 30,60

M 8 1,25 90 22 35 8,0 6,2 6,75 133045 0080 35,90

M 10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 8,5 133045 0100 42,20

1128

DIN 371
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,75 110 29 9 7 10,25 133050 0120 53,60

M 14 2,0 110 30 11 9 12,0 133050 0140 67,50

M 16 2,0 110 32 12 9 14,0 133050 0160 77,30

M 18 2,5 125 34 14 11 15,5 133050 0180 99,30

M 20 2,5 140 34 16 12 17,5 133050 0200 111,40

1128

DIN 376

 382

 382

L2
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• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalatura diritta
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca e passante
• Materiale di taglio XPM in polvere 

(Co10 + V5) con rivestimento TiCN (V)

Maschio a macchina V-XPM-HT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30 5-20             2-12   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 2,5 133255 0030 27,50

M 4 0,7 52 13 21 4,5 3,4 3,3 133255 0040 27,60

M 5 0,8 60 16 24 6,0 4,9 4,2 133255 0050 28,20

M 6 1,0 62 19 29 6,0 4,9 5,0 133255 0060 28,60

M 8 1,25 70 22 - 6,0 4,9 6,8 133255 0080 32,10

M 10 1,5 75 24 - 7,0 5,5 8,5 133255 0100 37,60

M 12 1,75 82 29 - 9,0 7,0 10,25 133255 0120 49,30

1128

 

                      
• filettatura metrica ISO-6HX
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca e passante
• Materiale di taglio VHM, grana ultrafine rivestimento TiCN (V)

Maschio a macchina VX-OT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  
                2-6 1-3

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 2,5 133250 0030 103,—

M 4 0,7 52 13 21 4,5 3,4 3,3 133250 0040 107,40

M 5 0,8 60 16 24 6,0 4,9 4,2 133250 0050 111,70

M 6 1,0 62 19 29 6,0 4,9 5,0 133250 0060 121,80

M 8 1,25 70 22 - 6,0 4,9 6,8 133250 0080 150,—

M 10 1,5 75 24 - 7,0 5,5 8,5 133250 0100 201,50

M 12 1,75 82 29 - 9,0 7,0 10,25 133250 0120 261,90

1128

 

 382

 382

L2

 

 

Lavorazione metalli 

duri < 55 HRC

L2

 

 

Lavorazione metalli 

duri ≥ 60 HRC
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• filetto metrico fine ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

Maschi a macchina universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 8 1 90 22 6 4,9 7,00 134760 0810 17,20

M 10 1 90 20 7 5,5 9,00 134760 1010 21,70

M 10 1,25 100 24 7 5,5 8,80 134760 1012 22,10

M 12 1 100 22 9 7 11,00 134760 1210 26,50

M 12 1,25 100 22 9 7 10,80 134760 1212 26,50

M 12 1,5 100 22 9 7 10,50 134760 1215 27,30

M 14 1 100 22 11 9 13,00 134760 1410 39,70

M 14 1,5 100 22 11 9 12,50 134760 1415 41,—

M 16 1 100 22 12 9 15,00 134760 1610 48,40

M 16 1,5 100 22 12 9 14,50 134760 1615 47,60

M 18 1,5 110 25 14 11 16,50 134760 1815 62,—

M 18 2 125 34 14 11 16,00 134760 1820 66,—

M 20 1 125 25 16 12 19,00 134760 2010 75,50

M 20 1,5 125 25 16 12 18,50 134760 2015 78,50

1127

 

                      
• filetto metrico fine ISO-6H
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5 - 5
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina universali 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 8 1 90 22 6 4,9 7,00 134765 0810 16,80

M 10 1 90 20 7 5,5 9,00 134765 1010 21,30

M 10 1,25 100 24 7 5,5 8,80 134765 1012 21,70

M 12 1 100 22 9 7 11,00 134765 1210 25,90

M 12 1,25 100 22 9 7 10,80 134765 1212 25,90

M 12 1,5 100 22 9 7 10,50 134765 1215 26,70

M 14 1 100 22 11 9 13,00 134765 1410 38,70

M 14 1,5 100 22 11 9 12,50 134765 1415 40,20

M 16 1 100 22 12 9 15,00 134765 1610 47,20

M 16 1,5 100 22 12 9 14,50 134765 1615 46,60

M 18 1,5 110 25 14 11 16,50 134765 1815 60,—

M 18 2 125 34 14 11 16,00 134765 1820 64,—

M 20 1 125 25 16 12 19,00 134765 2010 73,50

M 20 1,5 125 25 16 12 18,50 134765 2015 77,50

1127

 

 382

 382
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Maschio a macchina, leggermente elicoidale

• filetto metrico fine ISO-6H
• con scanalatura elicoidale 15° a destra
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca
• leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 5 0,5 70 5 3,5 2,7 4,50 135280 0505 30,30

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,20 135280 0607 23,20

M 8 0,75 80 8 6,0 4,9 7,20 135280 0807 27,—

M 8 1 90 11 6,0 4,9 7,00 135280 0810 21,50

M 10 1 90 11 7,0 5,5 9,00 135280 1010 24,70

M 10 1,25 100 14 7,0 5,5 8,80 135280 1012 26,20

M 12 1 100 11 9,0 7,0 11,00 135280 1210 43,40

M 12 1,25 100 16 9,0 7,0 10,80 135280 1212 38,30

M 12 1,5 100 16 9,0 7,0 10,50 135280 1215 42,60

M 14 1 100 11 11,0 9,0 13,00 135280 1410 56,50

M 14 1,5 100 15 11,0 9,0 12,50 135280 1415 55,50

M 16 1 100 11 12,0 9,0 15,00 135280 1610 54,50

1127

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 16 1,5 100 15 12,0 9,0 14,50 135280 1615 54,50

M 18 1,5 110 16 14,0 11,0 16,50 135280 1815 67,50

M 20 1,5 125 16 16,0 12,0 18,50 135280 2015 77,—

M 22 1,5 125 16 18,0 14,5 20,50 135280 2215 80,50

M 24 1,5 140 16 18,0 14,5 22,50 135280 2415 88,—

M 24 2 140 22 18,0 14,5 22,00 135280 2420 100,—

M 26 1,5 140 20 18,0 14,5 24,50 135280 2615 112,—

M 27 1,5 140 20 20,0 16,0 25,50 135280 2715 123,—

M 27 2 140 28 20,0 16,0 25,00 135280 2720 135,—

M 28 1,5 140 20 20,0 16,0 26,50 135280 2815 159,—

M 30 1,5 150 20 22,0 18,0 28,50 135280 3015 161,—

M 30 2 150 20 22,0 18,0 28,00 135280 3020 178,—

1127

 

                        
• filetto metrico fine ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato,  HSS-E rivestito con TiN
• per filettatura cieca
• forte trasporto di trucioli all‘indietro
• spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

135285....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

135290....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

vaporizzato 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,20 135285 0607 35,— 135290 0607 24,30

M 8 1 90 11 6 4,9 7,00 135285 0810 26,— 135290 0810 32,50

M 10 1 90 11 7 5,5 9,00 135285 1010 29,20 135290 1010 35,80

M 10 1,25 100 14 7 5,5 8,80 135285 1012 32,20 135290 1012 38,90

M 12 1,25 100 16 9 7 10,80 135285 1212 51,50 135290 1212 62,50

M 12 1,5 100 16 9 7 10,50 135285 1215 44,60 135290 1215 55,50

M 14 1,5 100 15 11 9 12,50 135285 1415 57,— 135290 1415 67,50

M 16 1,5 100 15 12 9 14,50 135285 1615 58,50 135290 1615 69,50

M 18 1,5 110 16 14 11 16,50 135285 1815 74,50 135290 1815 88,—

M 20 1,5 125 16 16 12 18,50 135285 2015 91,— 135290 2015 105,—

1127 1127

 

 382

 382

 

 

 

fino a 1000 N/mm²
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• filetto metrico fine ISO-6H
• con scanalatura dritta con imbocco corretto, forma B, imbocco a passo 3,5 - 5
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E con rivestimento TiN
• per filettatura passante
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

135255....                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

135260....                   

5-40 5-30  5-20 5-24   8-30           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

M 3 0,35 56 7 2,2 - 2,65 135255 0335 29,70 135260 0305 36,30

M 4 0,5 63 8 2,8 2,1 3,50 135255 0405 20,10 135260 0405 27,—

M 5 0,5 70 10 3,5 2,7 4,50 135255 0505 20,30 135260 0505 27,20

M 6 0,5 80 13 4,5 3,4 5,50 135255 0605 20,30 135260 0605 27,20

M 6 0,75 80 13 4,5 3,4 5,20 135255 0607 20,30 135260 0607 27,20

M 7 0,75 80 13 5,5 4,3 6,20 135255 0675 29,90 135260 0675 36,70

M 8 0,5 80 14 6 4,9 7,50 135255 0805 27,40 135260 0805 34,30

M 8 0,75 80 14 6 4,9 7,20 135255 0807 23,80 135260 0807 30,60

M 8 1 90 17 6 4,9 7,00 135255 0810 21,90 135260 0810 29,—

M 9 1 90 17 7 5,5 8,00 135255 0910 37,40 135260 0910 44,20

M 10 0,75 90 17 7 5,5 9,20 135255 1007 33,10 135260 1007 39,80

M 10 1 90 17 7 5,5 9,00 135255 1010 25,20 135260 1010 32,50

M 10 1,25 100 20 7 5,5 8,80 135255 1012 26,80 135260 1012 37,60

M 11 1 90 20 8 6,2 10,00 135255 1110 44,70 135260 1110 55,50

M 12 1 100 20 9 7 11,00 135255 1210 29,70 135260 1210 40,60

M 12 1,25 100 20 9 7 10,80 135255 1212 31,30 135260 1212 42,30

M 12 1,5 100 20 9 7 10,50 135255 1215 28,50 135260 1215 39,40

M 14 1 100 20 11 9 13,00 135255 1410 36,70 135260 1410 48,10

M 14 1,25 100 20 11 9 12,80 135255 1412 38,20 135260 1412 49,10

M 14 1,5 100 20 11 9 12,50 135255 1415 34,40 135260 1415 45,80

M 15 1 100 20 12 9 14,00 135255 1510 55,— 135260 1510 65,—

M 15 1,5 100 20 12 9 13,50 135255 1515 56,— 135260 1515 66,50

M 16 1 100 22 12 9 15,00 135255 1610 47,70 135260 1610 59,50

M 16 1,5 100 22 12 9 14,50 135255 1615 44,30 135260 1615 56,—

M 18 1 110 25 14 11 17,00 135255 1810 64,— 135260 1810 79,—

M 18 1,5 110 25 14 11 16,50 135255 1815 59,— 135260 1815 73,—

M 18 2 125 30 14 11 16,00 135255 1820 74,— 135260 1820 87,50

M 20 1 125 25 16 12 19,00 135255 2010 79,— 135260 2010 93,—

M 20 1,5 125 25 16 12 18,50 135255 2015 65,— 135260 2015 80,50

M 20 2 140 32 16 12 18,00 135255 2020 85,50 135260 2020 98,50

M 22 1 125 25 18 14,5 21,00 135255 2210 92,50 135260 2210 107,—

M 22 1,5 125 25 18 14,5 20,50 135255 2215 77,— 135260 2215 90,50

M 22 2 140 32 18 14,5 20,00 135255 2220 92,50 135260 2220 107,—

M 24 1 140 28 18 14,5 23,00 135255 2410 108,— 135260 2410 120,—

M 24 1,5 140 28 18 14,5 22,50 135255 2415 86,50 135260 2415 100,—

M 24 2 140 28 18 14,5 22,00 135255 2420 89,50 135260 2420 105,—

M 26 1,5 140 28 18 14,5 24,50 135255 2615 108,— 135260 2615 120,—

M 27 1,5 140 28 20 16 25,50 135255 2715 122,— 135260 2715 148,—

M 27 2 140 28 20 16 25,00 135255 2720 126,— 135260 2720 152,—

M 30 1,5 150 28 22 18 28,50 135255 3015 132,— 135260 3015 161,—

M 30 2 150 28 22 18 28,00 135255 3020 140,— 135260 3020 169,—

M 32 1,5 150 28 22 18 30,50 135255 3215 160,— 135260 3215 188,—

M 33 1,5 160 28 25 20 31,50 135255 3315 190,— 135260 3315 205,—

M 35 1,5 170 30 28 22 33,50 135255 3515 210,— 135260 3515 240,—

M 36 1,5 170 30 28 22 34,50 135255 3615 191,— 135260 3615 235,—

M 38 1,5 170 30 28 22 36,50 135255 3815 240,— 135260 3815 270,—

M 40 1,5 170 30 32 24 38,50 135255 4015 265,— 135260 4015 295,—

1127 1127

 

 382

 

fino a 1000 N/mm²
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Maschio a macchina, senza imbocco corretto

• filetto metrico fine ISO-6H
• con scanalatura diritta
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca e passante
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D

                    

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,35 56 4 2,2 2,1 2,65 135265 0303 36,50

M 4 0,5 63 5 2,8 2,1 3,50 135265 0405 28,20

M 5 0,5 70 5 3,5 2,7 4,50 135265 0505 23,10

M 6 0,5 80 5 4,5 3,4 5,50 135265 0605 23,50

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,20 135265 0607 21,—

M 8 0,5 80 8 6 4,9 7,50 135265 0805 29,80

M 8 0,75 80 8 6 4,9 7,20 135265 0807 23,20

M 8 1 90 11 6 4,9 7,00 135265 0810 23,20

M 9 1 90 11 7 5,5 8,00 135265 0910 26,50

M 10 0,75 90 11 7 5,5 9,20 135265 1075 24,20

M 10 1 90 11 7 5,5 9,00 135265 1010 24,40

M 10 1,25 100 14 7 5,5 8,80 135265 1012 23,40

M 12 1 100 11 9 7 11,00 135265 1210 32,50

M 12 1,25 100 16 9 7 10,80 135265 1212 31,10

M 12 1,5 100 16 9 7 10,50 135265 1215 30,30

M 14 1 100 11 11 9 13,00 135265 1410 39,70

M 14 1,25 100 15 11 9 12,80 135265 1412 46,—

M 14 1,5 100 15 11 9 12,50 135265 1415 36,50

1127

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 15 1 100 11 12 9 14,00 135265 1510 54,50

M 16 1 100 11 12 9 15,00 135265 1610 47,90

M 16 1,5 100 15 12 9 14,50 135265 1615 43,90

M 18 1 110 12 14 11 17,00 135265 1810 56,—

M 18 1,5 110 16 14 11 16,50 135265 1815 53,50

M 20 1 125 12 16 12 19,00 135265 2010 79,50

M 20 2 140 20 16 12 18,00 135265 2020 96,50

M 22 1,5 125 16 18 14,5 20,50 135265 2215 76,—

M 24 1 140 15 18 14,5 23,00 135265 2410 125,—

M 24 1,5 140 16 18 14,5 22,50 135265 2415 92,—

M 24 2 140 22 18 14,5 22,00 135265 2420 102,—

M 26 1,5 140 20 18 14,5 24,50 135265 2615 116,—

M 27 1,5 140 20 20 16 25,50 135265 2715 128,—

M 27 2 140 28 20 16 25,00 135265 2720 128,—

M 30 1,5 150 20 22 18 28,50 135265 3015 131,—

M 30 2 150 20 22 18 28,00 135265 3020 131,—

M 36 1,5 170 25 28 22 34,50 135265 3615 200,—

1127

 

                      
• filetto metrico fine ISO-6H
• scanalatura elicoidale, forma C
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E, rivestito TiAlN

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-40 5-30  5-20 5-24 5-15             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,2 135375 0675 48,80

M 8 0,75 80 8 6 4,9 7,2 135375 0875 54,—

M 8 1,0 90 11 6 4,9 7 135375 0810 53,50

M 10 1,0 90 11 7 5,5 9 135375 1010 67,50

M 10 1,25 100 14 7 5,5 8,8 135375 1012 67,50

M 12 1,0 100 11 9 7 11 135375 1210 72,—

M 12 1,25 100 16 9 7 10,8 135375 1212 72,—

M 12 1,5 100 16 9 7 10,5 135375 1215 76,50

M 14 1,5 100 15 11 9 12,5 135375 1415 88,50

M 16 1,5 100 15 12 9 14,5 135375 1615 102,—

M 18 1,5 110 16 14 11 16,5 135375 1815 119,—

M 20 1,5 125 16 16 12 18,5 135375 2015 138,—

M 24 1,5 140 16 18 14,5 22,5 135375 2415 169,—
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• filetto metrico fine ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 3,5-5
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4 0,5 63 8 2,8 2,1 3,50 135370 0450 28,10

M 5 0,5 70 10 3,5 2,7 4,50 135370 0550 28,10

M 6 0,5 80 13 4,5 3,4 5,50 135370 0650 29,60

M 6 0,75 80 13 4,5 3,4 5,20 135370 0675 27,90

M 7 0,75 80 13 5,5 4,3 6,20 135370 0775 37,70

M 8 0,5 80 14 6 4,9 7,50 135370 0850 33,80

M 8 0,75 80 18 6 4,9 7,20 135370 0875 32,80

M 8 1,0 90 18 6 4,9 7,00 135370 0810 29,80

M 9 1,0 90 18 7 5,5 8,00 135370 0910 47,90

M 10 0,75 90 20 7 5,5 9,20 135370 1075 41,20

M 10 1,0 90 20 7 5,5 9,00 135370 1010 35,50

M 10 1,25 100 20 7 5,5 8,80 135370 1012 31,40

M 11 1,0 90 20 8 6,2 10,00 135370 1110 46,70

M 12 1,0 100 20 9 7 11,00 135370 1210 40,40

M 12 1,25 100 20 9 7 10,80 135370 1212 43,—

M 12 1,5 100 20 9 7 10,50 135370 1215 36,70

M 14 1,0 100 20 11 9 13,00 135370 1410 53,—

M 14 1,25 100 20 11 9 12,80 135370 1412 55,—

M 14 1,5 100 20 11 9 12,50 135370 1415 46,90

M 15 1,0 100 20 12 9 14,00 135370 1510 74,50

M 16 1,0 100 22 12 9 15,00 135370 1610 59,—

M 16 1,5 100 22 12 9 14,50 135370 1615 55,—

M 18 1,0 110 25 14 11 17,00 135370 1810 86,50

M 18 1,5 110 25 14 11 16,50 135370 1815 80,50

M 20 1,0 125 25 16 11 19,00 135370 2010 95,—

M 20 1,5 125 25 16 12 18,50 135370 2015 89,50

M 20 2,0 125 25 16 12 18,00 135370 2020 122,—

M 22 1,0 140 25 18 14,5 21,00 135370 2210 128,—

M 22 1,5 125 25 18 14,5 20,50 135370 2215 100,—

M 24 1,0 125 25 18 14,5 23,00 135370 2410 128,—

M 24 1,5 140 25 18 14,5 22,50 135370 2415 112,—

M 24 2,0 140 25 18 14,5 22,00 135370 2420 120,—

M 26 1,5 140 28 18 14,5 24,50 135370 2615 118,—

M 30 1,5 150 28 22 18 28,50 135370 3015 173,—

M 30 2,0 150 28 22 18 28,00 135370 3020 179,—

M 33 1,5 160 28 25 20 31,50 135370 3315 225,—

M 33 2,0 160 28 25 20 31,00 135370 3320 225,—

M 35 1,5 170 28 28 22 33,50 135370 3515 270,—

M 36 1,5 170 30 28 22 34,50 135370 3615 245,—

M 36 2,0 170 30 28 22 34,00 135370 3620 265,—

M 38 1,5 170 30 28 22 36,50 135370 3815 260,—

M42 1,5 170 30 32 24 40,50 135370 4215 315,—
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• filetto fine metrico ISO2-6HX
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Dimensioni DIN 374
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura cieca

Maschio a macchina A-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,2 133420 0675 36,60

M 8 0,75 80 8 6 4,9 7,2 133420 0875 38,60

M 8 1,0 90 10 6 4,9 7 133420 0810 40,80

M 10 1,0 90 10 7 5,5 9 133420 1010 43,—

M 10 1,25 100 12 7 5,5 8,8 133420 1012 42,10

M 12 1,0 100 12 9 7 11 133420 1210 49,30

M 12 1,25 100 12 9 7 10,8 133420 1212 49,30

M 12 1,5 100 14 9 7 10,5 133420 1215 51,40

M 14 1,5 100 16 11 9 12,5 133420 1415 63,60

M 16 1,5 100 16 12 9 14,5 133420 1615 73,60

M 18 1,5 110 16 14 11 16,5 133420 1815 84,90

M 20 1,5 125 16 16 12 18,5 133420 2015 106,40

M 22 1,5 125 16 18 14,5 20,5 133420 2215 110,30

M 24 1,5 140 16 18 14,5 22,5 133420 2415 144,80

1128

 

                      
• filetto fine metrico ISO2-6HX
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Dimensioni DIN 374
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante

Maschio a macchina A-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 0,75 80 14 4,5 3,4 5,2 133460 0675 35,50

M 8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 133460 0875 37,50

M 8 1,0 90 22 6 4,9 7 133460 0810 39,70

M 10 1,0 90 20 7 5,5 9 133460 1010 41,60

M 10 1,25 100 24 7 5,5 8,8 133460 1012 40,90

M 12 1,0 100 22 9 7 11 133460 1210 47,90

M 12 1,25 100 22 9 7 10,8 133460 1212 47,90

M 12 1,5 100 22 9 7 10,5 133460 1215 50,—

M 14 1,5 100 22 11 9 12,5 133460 1415 61,80

M 16 1,5 100 22 12 9 14,5 133460 1615 71,50

M 18 1,5 110 25 14 11 16,5 133460 1815 82,50

M 20 1,5 125 25 16 12 18,5 133460 2015 103,40

M 22 1,5 125 25 18 14,5 20,5 133460 2215 106,80

M 24 1,5 140 28 18 14,5 22,5 133460 2415 140,50
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• filetto metrico fine ISO-6H
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

                      

Maschio a macchina S-SFT
 

 

 

Scarico dei trucioli più 

veloce mediante scanalatura 

a torsione disuguale

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,35 56 4 2,2 - 2,65 133965 0303 23,20

M 4 0,5 63 5,6 2,8 2,1 3,5 133965 0405 23,20

M 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 4,5 133965 0505 24,—

M 6 0,5 80 8 4,5 3,4 5,5 133965 0605 24,—

M 6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,2 133965 0607 23,30

M 8 0,75 80 10 6 4,9 7,2 133965 0807 24,60

M 8 1 90 10 6 4,9 7 133965 0810 24,70

M 9 1 90 10 7 5,5 8 133965 0910 30,50

M 10 0,75 90 12 7 5,5 9,2 133965 1007 28,—

M 10 1 90 12 7 5,5 9 133965 1010 26,80

M 10 1,25 100 12 7 5,5 8,8 133965 1012 26,80

M 11 1 90 12 8 6,2 10 133965 1110 53,70

M 12 1 100 14 9 7 11 133965 1210 31,30

M 12 1,25 100 14 9 7 10,8 133965 1212 31,30

M 12 1,5 100 14 9 7 10,5 133965 1215 31,30

M 14 1 100 16 11 9 13 133965 1410 47,90

1128

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 14 1,25 100 16 11 9 12,8 133965 1412 47,90

M 14 1,5 100 16 11 9 12,5 133965 1415 40,60

M 16 1 100 16 12 9 15 133965 1610 49,70

M 16 1,5 100 16 12 9 14,5 133965 1615 46,70

M 18 1 110 20 14 11 17 133965 1810 63,40

M 18 1,5 110 20 14 11 16,5 133965 1815 53,70

M 20 1 125 20 16 12 19 133965 2010 79,40

M 20 1,5 125 20 16 12 18,5 133965 2015 67,20

M 20 2 140 20 16 12 18 133965 2020 63,40

M 22 1 125 20 18 14,5 21 133965 2210 90,60

M 22 1,5 125 20 18 14,5 20,5 133965 2215 72,60

M 22 2 140 20 18 14,5 20 133965 2220 79,40

M 24 1 140 20 18 14,5 23 133965 2410 106,30

M 24 1,5 140 24 18 14,5 22,5 133965 2415 90,90

M 24 2 140 24 18 14,5 22 133965 2420 90,60

1128

 

• filetto metrico fine ISO-6H
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante

                      

Maschio a macchina S-POT
 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,35 56 9 2,2 - 2,65 133975 0303 21,50

M 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3,5 133975 0405 21,50

M 5 0,5 70 12 3,5 2,7 4,5 133975 0505 22,20

M 6 0,5 80 14 4,5 3,4 5,5 133975 0605 21,70

M 6 0,75 80 14 4,5 3,4 5,2 133975 0607 23,10

M 8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 133975 0807 23,—

M 8 1 90 22 6 4,9 7 133975 0810 24,70

M 9 1 90 22 7 5,5 8 133975 0910 29,—

M 10 0,75 90 20 7 5,5 9,2 133975 1007 36,80

M 10 1 90 20 7 5,5 9 133975 1010 34,70

M 10 1,25 100 24 7 5,5 8,8 133975 1012 30,50

M 11 1 90 20 8 6,2 10 133975 1110 51,10

M 12 1 100 22 9 7 11 133975 1210 29,30

M 12 1,25 100 22 9 7 10,8 133975 1212 29,30

M 12 1,5 100 22 9 7 10,5 133975 1215 29,30

M 14 1 100 22 11 9 13 133975 1410 51,60

1128

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 14 1,25 100 22 11 9 12,8 133975 1412 51,60

M 14 1,5 100 22 11 9 12,5 133975 1415 43,30

M 16 1 100 22 12 9 15 133975 1610 54,—

M 16 1,5 100 22 12 9 14,5 133975 1615 50,10

M 18 1 110 25 14 11 17 133975 1810 74,60

M 18 1,5 110 25 14 11 16,5 133975 1815 62,50

M 20 1 125 25 16 12 19 133975 2010 76,—

M 20 1,5 125 25 16 12 18,5 133975 2015 63,70

M 20 2 140 34 16 12 18 133975 2020 74,60

M 22 1 125 25 18 14,5 21 133975 2210 100,90

M 22 1,5 125 25 18 14,5 20,5 133975 2215 79,80

M 22 2 140 34 18 14,5 20 133975 2220 76,—

M 24 1 140 28 18 14,5 23 133975 2410 100,70

M 24 1,5 140 28 18 14,5 22,5 133975 2415 85,30

M 24 2 140 28 18 14,5 22 133975 2420 100,90
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• filetto metrico fine ISO-6H
• Scanalatura elicoidale 40°, con imbocco corretto, forma C, incisione a passo 2,5
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E V3, vaporizzato

Maschio a macchina VA-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-10 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M   3 0,35 56 4 2,2 - 2,7 133515 0303 23,80

M   4 0,5 63 6 2,8 2,1 3,5 133515 0405 23,80

M   5 0,5 70 7 3,5 2,7 4,5 133515 0505 24,50

M   6 0,5 80 8 4,5 3,4 5,5 133515 0605 24,50

M   6 0,75 80 8 4,5 3,4 5,3 133515 0607 23,90

M   8 0,75 80 10 6,0 4,9 7,3 133515 0807 25,20

M   8 1,0 90 10 6,0 4,9 7,0 133515 0810 25,30

M 10 1,0 90 12 7,0 5,5 9,0 133515 1010 27,50

M 10 1,25 100 20 7,0 5,5 8,8 133515 1012 27,50

M 12 1,0 100 16 9,0 7,0 11,0 133515 1210 32,—

M 12 1,5 100 14 9,0 7,0 10,5 133515 1215 32,—

M 14 1,5 100 16 11,0 9,0 12,5 133515 1415 41,60

M 16 1,5 100 16 12,0 9,0 14,5 133515 1615 47,90

M 18 1,5 110 12 14,0 11,0 16,5 133515 1815 55,10

M 20 1,5 125 9 16,0 12,0 18,5 133515 2015 68,80

M 22 1,5 125 20 18,0 14,5 20,5 133515 2215 74,40

M 24 1,5 140 24 18,0 14,5 22,5 133515 2415 93,20

1128

 

Maschio a macchina VA-POT

• filetto metrico fine ISO-6H
• Con scanalatura diritta, con imbocco corretto, forma B, incisione in passo 4
• per filettatura passante
• Materiale di taglio HSS-E V3, vaporizzato

                      

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12 5-8    2-6  20-40  10-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,35 56 9 2,2 - 2,7 133505 0303 22,—

M 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3,5 133505 0405 22,—

M 5 0,5 70 12 3,5 2,7 4,5 133505 0505 22,80

M 6 0,5 80 14 4,5 3,4 5,5 133505 0605 22,20

M 6 0,75 80 14 4,5 3,4 5,3 133505 0607 23,70

M 8 0,75 80 19 6,0 4,9 7,3 133505 0807 23,60

M 8 1,0 90 22 6,0 4,9 7,0 133505 0810 25,30

M 10 1,0 90 20 7,0 5,5 9,0 133505 1010 35,50

M 10 1,25 100 24 7,0 5,5 8,8 133505 1012 31,20

1128

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 12 1,0 100 22 9,0 7,0 11,0 133505 1210 29,90

M 12 1,5 100 22 9,0 7,0 10,5 133505 1215 29,90

M 14 1,5 100 22 11,0 9,0 12,5 133505 1415 44,40

M 16 1,5 100 22 12,0 9,0 14,5 133505 1615 51,20

M 18 1,5 110 25 14,0 11,0 16,5 133505 1815 64,10

M 20 1,5 125 25 16,0 12,0 18,5 133505 2015 65,20

M 22 1,5 125 25 18,0 14,5 20,5 133505 2215 81,80

M 24 1,5 140 28 18,0 14,5 22,5 133505 2415 87,40
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• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

Maschi a macchina universali 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 134770 0018 31,50

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 134770 0014 40,40

G 3/8” 19 100 22 12 9 15 134770 0038 60,—

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 134770 0012 90,—

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 134770 0034 151,—

G 1” 11 160 30 25 20 31 134770 0100 172,—

G 1 1/4” 11 170 30 32 24 39,5 134770 0114 470,—

1127

 

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma B, incisione in passo 2,5-5
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante

Maschi a macchina universali 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 134775 0018 30,60

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 134775 0014 39,30

G 3/8” 19 100 22 12 9 15 134775 0038 59,—

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 134775 0012 87,—

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 134775 0034 147,—

G 1” 11 160 30 25 20 31 134775 0100 168,—

G 1 1/4” 11 170 30 32 24 39,5 134775 0114 460,—
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fino a 1000 N/mm²

 

 

fino a 1000 N/mm²

259I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                  
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• con scanalatura elicoidale 15° a destra
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca
• leggero trasporto di trucioli all‘indietro
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Nota: per filetto per tubo cilindrico DIN-ISO 228/1

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 11 7 5,5 8,80 135315 0018 35,60

G 1/4” 19 100 14 11 9 11,80 135315 0014 46,60

G 3/8” 19 100 14 12 9 15,25 135315 0038 60,50

G 1/2” 14 125 18 16 12 19,00 135315 0012 73,50

G 3/4” 14 140 20 20 16 24,50 135315 0034 111,—

G 1” 11 160 24 25 20 30,75 135315 0100 220,—

1127

 

                  
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• scanalatura dritta, senza imbocco corretto
• Gambo di raccordo, forma C, incisione in 2-3 passi
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Nota: per filetto per tubo cilindrico DIN-ISO 228/1

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 11 7 5,5 8,80 135300 0018 34,60

G 1/4” 19 100 14 11 9 11,80 135300 0014 47,70

G 3/8” 19 100 14 12 9 15,25 135300 0038 54,50

G 1/2” 14 125 18 16 12 19,00 135300 0012 87,—

G 3/4” 14 140 20 20 16 24,50 135300 0034 113,—

G 1” 11 160 24 25 20 30,75 135300 0100 169,—

1127
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per materiali a 

truciolatura lunga

 

 

260 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca
• trasporto elevato di trucioli verso l‘indietro per materiali a truciolatura lunga
• Spoglia di filettatura minima
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Attenzione: Per filetto per tubo cilindrico DIN-ISO 228/1

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 18 7 5,5 8,80 135320 0018 34,—

G 1/4” 19 100 20 11 9 11,80 135320 0014 46,80

G 3/8” 19 100 22 12 9 15,25 135320 0038 53,—

G 1/2” 14 125 25 16 12 19,00 135320 0012 85,50

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,50 135320 0034 111,—

G 1” 11 160 30 25 20 30,75 135320 0100 165,—

1127

 

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante
• Possibile profondità di filettatura 3 x D
• Attenzione: Per filetto per tubo cilindrico DIN-ISO 228/1

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 11 7 5,5 8,80 135295 0018 27,50

G 1/4” 19 100 14 11 9 11,80 135295 0014 36,50

G 3/8” 19 100 14 12 9 15,25 135295 0038 41,80

G 1/2” 14 125 18 16 12 19,00 135295 0012 63,50

G 3/4” 14 140 20 20 16 24,50 135295 0034 113,—

G 1” 11 160 24 25 20 30,75 135295 0100 157,—
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Scarico dei trucioli più veloce 

mediante scanalatura a 

torsione disuguale

 

 

261I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• con scanalatura elicoidale 45°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Dimensione DIN 5156
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura cieca

Maschio a macchina A-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 133860 0018 59,40

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 133860 0014 79,80

G 3/8” 19 100 22 12 9 15,25 133860 0038 100,40

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 133860 0012 139,80

G 5/8” 14 125 25 18 14,5 21 133860 0058 171,70

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 133860 0034 227,40

G 7/8” 14 150 28 22 18 28 133860 0078 297,60

G 1” 11 160 30 25 20 30,75 133860 0111 322,60

1128

 

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Dimensione DIN 5156
• Materiale di taglio HSS-E PM con rivestimento TiCN
• per filettatura passante

Maschio a macchina A-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-60 10-60 8-30 8-20 8-20    5-10   15-35 15-35 15-35     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 133900 0018 53,70

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 133900 0014 72,—

G 3/8” 19 100 22 12 9 15 133900 0038 90,40

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 133900 0012 125,80

G 5/8” 14 125 25 18 14,5 21 133900 0058 154,50

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 133900 0034 204,80

G 7/8” 14 150 28 22 18 28 133900 0078 267,80

G 1” 11 160 30 25 20 31 133900 0111 290,50

1128
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262 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2,5
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca

Maschio a macchina S-SFT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 133986 0018 36,60

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 133986 0014 49,10

G 3/8” 19 100 22 12 9 15 133986 0038 61,90

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 133986 0012 85,90

G 5/8” 14 125 25 18 14,5 21 133986 0058 105,70

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 133986 0034 140,—

G 7/8” 14 150 28 22 18 28 133986 0078 183,—

G 1” 11 160 30 25 20 31 133986 0010 198,60

1128

 

                    
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• scanalatura diritta, con imbocco corretto
• Forma B, incisione in passo 4
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante

Maschio a macchina S-POT
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-24 10-15 8-13 8-16 8-16 5-8  10-15      12-17     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/8” 28 90 20 7 5,5 8,8 133987 0018 32,90

G 1/4” 19 100 22 11 9 11,8 133987 0014 44,20

G 3/8” 19 100 22 12 9 15 133987 0038 55,70

G 1/2” 14 125 25 16 12 19 133987 0012 77,40

G 5/8” 14 125 25 18 14,5 21 133987 0058 95,10

G 3/4” 14 140 28 20 16 24,5 133987 0034 126,—

G 7/8” 14 150 28 22 18 28 133987 0078 164,70

G 1” 11 160 30 25 20 31 133987 0010 178,70

1128
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263I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                      
• Filetto UNC, filetto grossolano unificato
• Forma C, imbocco a passo 2-3, per filettatura cieca
• Dimensioni simili a DIN 371 = fino a 3/8“, DIN 376 = da 7/16“
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• per uso universale

Maschi a macchina universali 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 20 80 13 7 5,5 5,2 134790 0001 27,30

5/16” 18 90 14 8 6,2 6,6 134790 0002 28,90

3/8” 16 100 16 9 7 8 134790 0003 34,40

7/16” 14 100 17 8 6,2 9,4 134790 0004 34,40

1/2” 13 110 20 9 7 10,8 134790 0005 43,80

5/8” 11 110 22 12 9 13,6 134790 0006 56,30

3/4” 10 125 25 14 11 16,5 134790 0007 63,40

7/8” 9 140 27 18 14,5 19,5 134790 0008 77,90

1” 8 160 30 20 16 22,3 134790 0009 108,60

1127

 

                      
• Filetto UNC, filetto grossolano unificato
• Forma B, imbocco a passo 3,5-5
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Dimensioni simili a DIN 371 = fino a 3/8“, DIN 376 = da 7/16“
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• per uso universale

Maschi a macchina universali 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 20 80 17 7 5,5 5,2 134795 0001 27,30

5/16” 18 90 20 8 6,2 6,6 134795 0002 28,90

3/8” 16 100 22 9 7 8 134795 0003 34,40

7/16” 14 100 22 8 6,2 9,4 134795 0004 34,40

1/2” 13 110 25 9 7 10,8 134795 0005 43,80

5/8” 11 110 27 12 9 13,6 134795 0006 56,30

3/4” 10 125 30 14 11 16,5 134795 0007 63,40

7/8” 9 140 32 18 14,5 19,5 134795 0008 77,90

1” 8 160 36 20 16 22,3 134795 0009 108,60

1127

 

 382

 382

10 Buch Bohren IT 2019.indb   263 18.10.19   12:08



 

 

 

 

264 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

                      
• Filetto UNC, filetto grossolano unificato
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni simili a DIN 371 = fino a 3/8“, DIN 376 = da 7/16“
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca
• idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 20 80 13 7 5,5 5,2 135330 0001 33,80

5/16” 18 90 14 8 6,2 6,6 135330 0002 33,40

3/8” 16 100 16 10 8 8,0 135330 0003 44,90

7/16” 14 100 18 8 6,2 9,4 135330 0004 65,—

1/2” 13 110 20 9 7 10,75 135330 0005 65,—

9/16” 12 110 21 11 9 12,25 135330 0006 102,—

5/8” 11 110 24 12 9 13,50 135330 0007 93,—

3/4” 10 125 25 14 11 16,50 135330 0008 122,—

1127

 

                      
• Filetto UNC, filetto grossolano unificato
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni simili a DIN 371 = fino a 3/8“, DIN 376 = da 7/16“
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante
• idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 20 80 16 7 5,5 5,20 135325 0001 22,20

5/16” 18 90 18 8 6,2 6,60 135325 0002 26,90

3/8” 16 100 20 10 8 8,00 135325 0003 32,30

7/16” 14 100 22 8 6,2 9,40 135325 0004 52,50

1/2” 13 110 25 9 7 10,75 135325 0005 57,—

9/16” 12 110 30 11 9 12,25 135325 0006 77,—

5/8” 11 110 30 12 9 13,50 135325 0007 77,50

3/4” 10 125 33 14 11 16,50 135325 0008 111,—

1127
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265I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

                      
• Filetto UNF, filetto fine unificato
• Forma C, imbocco a passo 2-3, per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• per uso universale

Maschi a macchina universali 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 28 80 10 7 5,5 5,5 134791 0001 31,70

5/16” 24 90 10 8 6,2 6,9 134791 0002 34,40

3/8” 24 100 10 9 7 8,5 134791 0003 36,—

7/16” 20 100 13 8 6,2 9,9 134791 0004 45,50

1/2” 20 100 13 9 7 11,5 134791 0005 44,30

5/8” 18 100 15 12 9 14,5 134791 0006 61,40

3/4” 16 110 17 14 11 17,5 134791 0007 79,60

7/8” 14 125 17 18 14,5 20,4 134791 0008 100,60

1” 12 140 20 18 14,5 23,3 134791 0009 149,90
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• Filetto UNF, filetto fine unificato
• Forma B, imbocco a passo 3,5-5
• scanalatura dritta con imbocco corretto
• Materiale di taglio HSS-E vaporizzato
• l’imbocco corretto comporta un forte trasporto di trucioli in avanti
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• per uso universale

Maschi a macchina universali 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-15 5-15  4-6 4-6   5-8    10-15  10-15     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 28 80 17 7 5,5 5,5 134796 0001 31,70

5/16” 24 90 18 8 6,2 6,9 134796 0002 34,40

3/8” 24 100 18 9 7 8,5 134796 0003 36,—

7/16” 20 100 22 8 6,2 9,9 134796 0004 45,50

1/2” 20 100 22 9 7 11,5 134796 0005 44,30

5/8” 18 100 22 12 9 14,5 134796 0006 61,40

3/4” 16 110 25 14 11 17,5 134796 0007 79,60

7/8” 14 125 26 18 14,5 20,4 134796 0008 100,60

1” 12 140 28 18 14,5 23,3 134796 0009 149,90
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• Filetto UNF, filetto fine unificato
• Con scanalatura elicoidale a 40°
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Dimensioni DIN 374
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura cieca
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 28 80 16 4,5 3,4 5,50 135340 0001 34,60

5/16” 24 90 18 6 4,9 6,90 135340 0002 25,10

3/8” 24 90 18 7 5,5 8,50 135340 0003 45,60

7/16” 20 100 22 8 6,2 9,90 135340 0004 66,—

1/2” 20 100 20 9 7 11,50 135340 0005 84,50

5/8” 18 100 22 12 9 14,50 135340 0007 102,—
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• Filetto UNF, filetto fine unificato
• scanalatura dritta, con imbocco corretto
• Tolleranza: 2B
• Forma B, incisione in passo 3,5-5
• Dimensioni DIN 374
• Materiale di taglio HSS-E, vaporizzato
• per filettatura passante
• idoneo per la lavorazione convenzionale con mandrino a cambio rapido
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

1/4” 28 80 16 4,5 3,4 5,50 135335 0001 25,40

5/16” 24 90 18 6 4,9 6,90 135335 0002 30,60

3/8” 24 90 18 7 5,5 8,50 135335 0003 32,30

7/16” 20 100 22 8 6,2 9,90 135335 0004 50,50

1/2” 20 100 20 9 7 11,50 135335 0005 57,—

9/16” 18 100 22 11 9 12,90 135335 0006 76,50

5/8” 18 100 22 12 9 14,50 135335 0007 72,50

3/4” 16 110 25 14 11 17,50 135335 0008 95,50
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Passo del filetto 1:16
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• filetto americano cono-tubo NPT-60°
• con scanalatura diritta
• Forma C, incisione a passo 2-3
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca e passante
• passo filetto conico ed ermetizzante 1:16
• Possibile profondità di filettatura 1,5 x D
• disponibile su richiesta alesatore conico idoneo per fori principali conici da 1:16

Maschi a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15  5-10 5-12   8-20           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

NPT 1/16” 27 56 14 6 4,9 6,10 135345 0001 42,50

NPT 1/8” 27 63 15 7 5,5 8,50 135345 0002 54,—

NPT 1/4” 18 63 21 11 9 11,00 135345 0003 65,—

NPT 3/8” 18 70 21 12 9 14,50 135345 0004 86,50

NPT 1/2” 14 80 27 16 12 18,00 135345 0005 114,—

NPT 3/4” 14 100 27 20 16 23,00 135345 0006 142,—

NPT 1” 11,5 110 32 25 20 29,00 135345 0007 205,—

1127

 

                
• Filettatura per tubi armati 80°
• con scanalatura diritta
• senza imbocco corretto
• Materiale di taglio HSS-E
• per filettatura cieca e passante

Maschi a macchina 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

5-20 5-15                 

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

PG 7 20 70 22 9 7 11,40 135380 0070 33,50

PG 9 18 70 22 12 9 14,00 135380 0090 44,10

PG 11 18 80 22 14 11 17,30 135380 0110 61,—

PG 13,5 18 80 22 16 12 19,00 135380 0135 63,—

PG 16 18 80 22 18 14,5 21,30 135380 0160 70,—

PG 21 16 90 22 22 18 26,90 135380 0210 120,—

PG 29 16 100 25 28 22 35,50 135380 0290 187,—
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Filettatori

Classificazione in base alla 
filettatura

e materiale di taglio

Marca

Filettatura M M M M M M M M M M M MF

Tipo Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante Foro cieco/passante

Campo M1 - M20 M2 - M12 M3 - M12 M3 - M12 M3 - M16 M3 - M20 M3 - M20 M3 - M12 M5 - M20 M1 - M30 M2 - M10 M6 - M24

Tolleranza 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX

DIN 2174 2174 2174 2174 371/376 2174 WN 371/376 371 2174 371 2174

Imbocco (forma) C C C C C C C C C C C C

possibile profondità filetto 1xD 1xD 3xD 3xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale TiN TiN TiN TiAlN TiCN TiCN TiN TiCN TiAlN TiCN TiCN TiN

Tipo UNI extra lungo S-XPF V-NRT-B

Informazioni con scanalature  
per olio

con scanalature 
per olio

Synchro con scanalature 
per olio

Canale refrigerante con scanalature 
per olio

Canale refrigerante con scanalature 
per olio

con scanalature 
per olio

Codice articolo 135405.... 135450.... 135240.... 135245.... 134730.... 135460.... 135410.... 134194.... 135430.... 133920.... 133320.... 135480....

Pagina 270 270 271 271 271 272 272 273 273 274 274 275

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Classificazione in base alla 
filettatura

e materiale di taglio

Marca

Filettatura MF G

Tipo Foro cieco/passante Foro cieco/passante

Campo M4 - M22 1/16" - 3/4"

Tolleranza 6HX

DIN 2174 2189

Imbocco (forma) C C

possibile profondità filetto 2,5xD 2xD

Materiale di taglio HSS-E HSS-E

Rivestimento/Trattamento superficiale TiCN TiN

Tipo S-XPF

Informazioni con scanalature 
per olio

con scanalature 
per olio

Codice articolo 133930.... 135495....

Pagina 275 276

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Panoramica filettatori
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Filettatori INFORMAZIONI

Diversamente dai maschi, che asportano il materiale 
tagliandolo, la lavorazione con filettatori consente 
la formazione priva di trucioli e con foggiatura sotto 
pressione di filetti interni: il materiale viene deformato 
a freddo senza interrompere la cosiddetta direzione 
delle fibre. La parte filettata del filettatore, di forma eli-
coidale e provvista di poligono, viene “avvitata” nel 
pezzo preforato con un avanzamento costante e ade-

guato al passo del filetto, quindi il profilo di filettatura 
viene impresso gradualmente nel materiale seguendo 
la parte filettata. In questo modo la tensione nella zona 
di ricalco supera il limite e il materiale viene deformato 
plasticamente, scendendo radialmente lungo il profilo 
di filettatura nel fondo dentato libero e formando in-

fine il diametro per la madrevita. Grazie al processo 
continuo, sulla punta del filetto si formano le tasche di 
incisione tipiche della procedura. Il diametro di prefo-
ratura dipende molto dalla foggiabilità del materiale, 
dalla geometria del pezzo e della profondità del filetto 
guida richiesta; sarà comunque maggiore rispetto alla 
maschiatura per truciolatura. Inoltre, maggiore è il dia-
metro di preforatura, minore è il carico a cui viene sotto-

posto il pezzo a fronte di prolungamento 
della durata. La capacità di carico del 
filetto, grazie alla direzione delle fibre 
non interrotta e all’indurimento a freddo, 
rimane sufficiente anche in caso di ricom-
primento di circa il 50% con materiali in 
acciaio. 
Le creste del filetto non completamente 
forgiate alla diminuzione della zona di 
contatto sono una caratteristica tipica di 
passi di filetto forgiati. Se il fianco si è for-
mato completamente, non influenzano in 
alcun modo la resistenza del filetto; per 
stabilire il grado di sagomazione richie-
sto del filetto, serve eventualmente una 
prova.
Durante la filettatura, la lubrificazione ri-
veste un ruolo fondamentale: evita che il 
materiale si depositi sui fianchi del filetto 
e garantisce che la coppia necessaria 
non sia troppo alta. Pertanto la lubrifica-

zione non andrebbe mai interrotta! Lubrorefrigeranti 
untuosi e contenenti grafite oppure oleosi, usati ad 
esempio per la fresatura, sono perfettamente indicati 
anche per la lubrificazione di filettatura.

Vantaggi
• Senza formazione di trucioli.
• I filetti di fori passanti e ciechi 

possono essere prodotti con lo 
stesso utensile.

• È possibile lavorare una vasta 
gamma di materiali.

• Si evita il taglio del filetto.
• Sono esclusi gli errori di passo o 

angoli, che si possono verifi-
care con i filetti per incisione. I 
filetti interni foggiati, grazie alla 
cosiddetta “direzione delle fibre 
non interrotta” e all’indurimento 
a freddo, preservano un’elevata 
resistenza soprattutto lungo i 
fianchi portanti del filetto.

• Superficie migliorata.
• Sono possibili elevate velocità 

di taglio con durata costante, 
perché la foggiabilità di tanti 
materiali aumenta con la velocità 
di lavorazione.

• Ridotto rischio di rottura grazie 
alla costruzione stabile dell’u-
tensile.

Funzionamento
Realizzazione di filetti interni senza truciolatura 
(filettatore) rispetto alla maschiatura

Filettatore Maschio

Scanalatura di pressione

Scanalatura per lubrificante

Avvicinamento

Materiale 

foggiato

Scanalatura per trucioli

Incisione

Materiale 

inciso

Comportamento di flusso del materiale del pezzo 
durante la foggiatura sotto pressione con filettatore

D Ø nominale

D2 Ø fianchi

Dk Ø foro

H Altezza profilo

P Passo filetto

A
Tasca di modellazione 
(graffa)

Madrevite pronta

P

A

H
D

Dk

D2

Incisione

Filettatore

Pezzo
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• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, imbocco a passo 2-3
• senza scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E TiN
• per filettatura cieca e passante
• per materiali con ottime caratteristiche di deformazione a freddo e una dilatazione di almeno 8%

Filettatori a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45 3-9 3-9  45-90       

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 1 0,25 40 4 - 2,5 2,1 0,90 135405 0010 40,10

M 1,2 0,25 40 4,8 - 2,5 2,1 1,10 135405 0012 39,50

M 1,4 0,3 40 5,6 - 2,5 2,1 1,26 135405 0014 38,20

M 1,6 0,35 40 6,4 - 2,5 2,1 1,45 135405 0016 37,40

M 1,8 0,35 40 7,2 - 2,5 2,1 1,65 135405 0018 35,—

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,85 135405 0020 30,60

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,30 135405 0025 31,70

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,75 135405 0030 24,30

M 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3,25 135405 0035 27,40

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,65 135405 0040 20,10

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,60 135405 0050 20,60

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5,55 135405 0060 21,20

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 7,40 135405 0080 26,10

M 10 1,5 100 24 39 10 8 9,30 135405 0100 36,60

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,20 135405 0120 63,50

M 14 2,0 110 26 - 11 9 13,10 135405 0140 115,—

M 16 2,0 110 26 - 12 9 15,10 135405 0160 102,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12 18,90 135405 0200 191,—

1127

 

                    
• Filetto ISO-6GX metrico
• Forma C, imbocco a passo 2-3
• senza scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E TiN
• per filettatura cieca e passante
• per materiali con ottime caratteristiche di deformazione a freddo e una dilatazione di almeno 8%

Filettatori a macchina, tolleranza 6GX 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45 3-9 3-9  45-90       

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,85 135450 0020 33,10

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,30 135450 0025 29,80

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,75 135450 0030 28,20

M 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3,25 135450 0035 30,90

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,65 135450 0040 28,20

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,60 135450 0050 29,30

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5,55 135450 0060 29,30

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 7,40 135450 0080 34,80

M 10 1,5 100 24 39 10 8 9,30 135450 0100 47,60

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,20 135450 0120 68,—
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• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E TiN, HSS-E TiAlN
• per filettatura cieca e passante
• per materiali con ottime caratteristiche di deformazione a freddo e una dilatazione di almeno 8%
• Possibile profondità di filettatura 3 x D

Filettatori a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45  3-9  45-90  15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

        

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

TiN 
 n. articolo €

TiAIN 
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,75 135240 0030 24,70 135245 0030 31,10

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,65 135240 0040 20,60 135245 0040 24,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,60 135240 0050 21,60 135245 0050 20,50

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,55 135240 0060 22,30 135245 0060 21,—

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 7,40 135240 0080 26,40 135245 0080 21,60

M 10 1,5 100 20 39 10 8 9,30 135240 0100 37,50 135245 0100 26,70

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,10 135240 0120 60,— 135245 0120 43,—

1127 1127

 

                          
• filettatura metrica ISO-6HX
• con scanalature per olio
• DIN 371 = fino a M 10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM con rivestimento TiCN
• Tolleranza codolo h6
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• Strumento sincronizzato per macchine CNC (fisse o con serraggio per compensazione lunghezze minime)

Filettatori a macchina Synchro universali 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-40 10-30  5-18 5-18       10-40  10-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 2,75 134730 0030 47,50

M 4 0,7 63 6 21 4,5 3,4 3,65 134730 0040 47,50

M 5 0,8 70 7 25 6 4,9 4,60 134730 0050 47,80

M 6 1,0 80 8 30 6 4,9 5,55 134730 0060 50,—

M 8 1,25 90 10 35 8 6,2 7,40 134730 0080 61,—

M 10 1,5 100 12 39 10 8 9,30 134730 0100 75,—

M 12 1,75 110 18 - 9 7 11,10 134730 0120 97,—

M 16 2,0 110 20 - 12 9 15,10 134730 0160 110,—

1127
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Versione lunga
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• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E-PM, TiCN
• per filettatura cieca e passante
• per materiali con ottime caratteristiche di deformazione a freddo e una dilatazione di almeno 8%

Filettatori a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45 3-9 3-9  45-90       

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,75 135460 0030 39,10

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,65 135460 0040 48,60

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,60 135460 0050 54,50

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5,55 135460 0060 56,50

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 7,40 135460 0080 66,—

M 10 1,5 100 24 39 10 8 9,30 135460 0100 79,50

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,20 135460 0120 105,—

M 16 2,0 110 26 - 12 9 15,10 135460 0160 160,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12 18,90 135460 0200 200,—

1127

 

                        
• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Materiale di taglio HSS-E-PM, TiN
• per filettatura cieca e passante
• portata extralunga per compensazione dei profili di interferenza
• con uscita assiale del canale di raffreddamento
• possibile profondità della filettatura 2 x D
• convogliamento interno del refrigerante a partire da M5
• disponibile anche in versione metrica fine MF

Maschi a rullare, lunghi 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45 8-30 8-30 8-36 8-22    3-9  45-90 20-45 15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 112 6 18 3,5 2,7 2,80 135410 0030 175,—

M 4 0,7 112 7,5 21 2,8 2,1 3,70 135410 0040 197,—

M 5 0,8 125 8,5 25 3,5 2,7 4,65 135410 0050 205,—

M 6 1,0 125 11 30 4,5 3,4 5,55 135410 0060 215,—

M 8 1,25 140 14 35 6 4,9 7,40 135410 0080 240,—

M 10 1,5 160 16 39 7 5,5 9,30 135410 0100 305,—

M 12 1,75 180 18,5 49 9 7 11,20 135410 0120 345,—

M 16 2,0 220 20 54 12 9 15,10 135410 0160 410,—

M 20 2,5 280 25 62 16 12 18,90 135410 0200 495,—

1127
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• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM, TiCN
• per filettatura cieca e passante
• per acciaio, acciai di bonifica e acciai resistenti agli agenti chimici
• possibile profondità della filettatura 2 x D

Filettatori a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45  6-9  45-90  15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2,75 134194 0305 32,70

M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3,65 134194 0407 32,80

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,60 134194 0508 34,—

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,55 134194 0610 35,20

M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 7,40 134194 0812 44,20

M 10 1,5 100 20 39 10 8 9,30 134194 1015 53,50

M 12 1,75 110 22 - 9 7 11,10 134194 1217 72,—

1127

 

                          
• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 371 = fino a M10, DIN 376 = da M12
• Materiale di taglio HSS-E-PM, TiAlN
• per filettatura cieca e passante
• per i materiali fino a max 1200 N/mm²
• con uscita radiale del canale di raffreddamento
• possibile profondità della filettatura 2 x D

Filettatore meccanico con raffreddamento interno 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45 8-30 8-30 8-36 8-22    3-9  45-90 15-45 15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 4,65 135430 0050 77,—

M 6 1,0 80 16 30 6 4,9 5,55 135430 0060 89,50

M 8 1,25 90 17 35 8 6,2 7,40 135430 0080 92,50

M 10 1,5 100 20 39 10 8 9,30 135430 0100 116,—

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,20 135430 0120 137,—

M 14 2,0 110 26 - 11 9 13,10 135430 0140 205,—

M 16 2,0 110 26 - 12 9 15,10 135430 0160 210,—

M 20 2,5 140 32 - 16 12 18,90 135430 0200 270,—

1127
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• filettatura metrica ISO-6HX
• ISO 2/4HX per ≤ M1,4
• Forma C, incisione a passo 2,5
• con scanalature per olio ≥ M3
• altri modelli disponibili

Maschi a rullare S-XPF
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-40 15-40  8-20 8-20 8-20      20-50  10-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 1 0,25 40 4 - 2,5 2,1 0,90 133920 0010 59,60

M 1,2 0,25 40 4,8 - 2,5 2,1 1,10 133920 0012 57,40

M 1,4 0,3 40 5,6 - 2,5 2,1 1,26 133920 0014 56,70

M 1,6 0,35 40 6,4 - 2,5 2,1 1,45 133920 0016 55,60

M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 1,85 133920 0020 44,20

M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2,30 133920 0025 43,30

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,75 133920 0030 41,50

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,65 133920 0040 42,—

M 5 0,8 70 16 25 6 4,9 4,60 133920 0050 42,50

M 6 1,0 80 19 30 6 4,9 5,55 133920 0060 43,30

M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 7,40 133920 0080 48,—

M 10 1,5 100 24 39 10 8 9,30 133920 0100 57,40

M 12 1,75 110 24 - 9 7 11,20 133920 0120 67,90

M 14 2,0 110 26 - 11 9 13,10 133920 0140 84,50

M 16 2,0 110 26 - 12 9 15,10 133920 0160 116,20

M 18 2,5 125 30 - 14 11 16,90 133920 0180 133,30

M 20 2,5 140 32 - 16 12 18,90 133920 0200 152,40

M 22 2,5 140  - 18 14,5 20,80 133920 0220 204,60

M 24 3,0 160  - 18 14,5 22,50 133920 0240 215,40

M 27 3,0 160  - 20 16 25,50 133920 0270 249,10

M 30 3,5 180  - 22 18 28,20 133920 0300 267,40

1128

 

                      
• filettatura metrica ISO-6HX
• Forma C, incisione in 2 passi
• per filettatura cieca
• Materiale di taglio HSS-E TiCN
• disponibile anche in versione con tolleranza 6GX

Maschio a rullare V-NRT-B
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45  3-9  45-90 15-45 15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 1,85 133320 0020 35,10

M 2,2 0,45 45 9 8 2,8 2,1 2,00 133320 0022 37,30

M 2,5 0,45 50 9 9 2,8 2,1 2,30 133320 0025 34,50

M 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,75 133320 0030 32,90

M 3,5 0,6 56 13 20 4,0 3,0 3,25 133320 0035 34,20

M 4 0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,65 133320 0040 33,40

M 5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 4,60 133320 0050 33,90

M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 5,55 133320 0060 34,50

M 8 1,25 90 22 35 8,0 6,2 7,40 133320 0080 37,70

M 10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 9,30 133320 0100 45,20
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Filettatori a macchina

• filetto fine metrico ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E, TiN
• per filettatura cieca e passante
• per materiali con ottime caratteristiche di deformazione a freddo e una dilatazione di almeno 8%
• Possibile profondità di filettatura 2,5 x D

                      

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-60 8-45  8-30 8-36 8-22  12-45  3-9  45-90  15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 6 0,75 80 30 4,5 3,4 5,65 135480 0675 45,70

M 8 0,75 80 30 6 4,9 7,65 135480 0875 49,80

M 8 1,0 90 35 6 4,9 7,55 135480 0810 39,70

M 10 1,0 90 35 7 5,5 7,55 135480 1010 40,80

M 10 1,25 100 39 7 5,5 9,40 135480 1012 54,50

M 12 1,0 100 40 9 7 11,55 135480 1210 51,50

M 12 1,25 100 40 9 7 11,40 135480 1212 55,50

M 12 1,5 100 40 9 7 11,30 135480 1215 53,50

M 14 1,0 100 40 11 9 13,55 135480 1410 69,—

1127

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 14 1,5 100 40 11 9 13,30 135480 1415 66,—

M 16 1,0 100 44 12 9 15,55 135480 1610 88,50

M 16 1,5 100 44 12 9 15,30 135480 1615 74,—

M 18 1,0 110 44 14 11 17,55 135480 1810 103,—

M 18 1,5 110 44 14 11 17,30 135480 1815 92,—

M 20 1,0 125 44 16 12 19,55 135480 2010 122,—

M 20 1,5 125 44 16 12 19,30 135480 2015 105,—

M 22 1,5 125 44 18 14,5 21,30 135480 2215 134,—

M 24 1,5 140 48 18 14,5 23,30 135480 2415 140,—

1127

 

Maschi a rullare S-XPF

• filetto fine metrico ISO-6HX
• Forma C, incisione a passo 2,5
• con scanalature per olio
• Materiale di taglio HSS-E, TiCN
• per filettatura cieca e passante
• altri modelli disponibili

                      

 

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-40 15-40  8-20 8-20 8-20      20-50  10-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 4 0,5 63 8 4,5 3,4 3,80 133930 0405 49,50

M 5 0,5 70 8 6 4,9 4,80 133930 0505 50,30

M 6 0,5 80 8 6 4,9 5,80 133930 0605 51,20

M 6 0,75 80 8 6 4,9 5,70 133930 0607 51,20

M 8 0,5 80 10 6 4,9 7,80 133930 0805 56,80

M 8 0,75 80 10 6 4,9 7,70 133930 0807 56,80

M 8 1,0 90 10 6 4,9 7,55 133930 0810 48,20

M 10 1,0 90 12 7 5,5 9,55 133930 1010 68,—

M 10 1,25 100 12 7 5,5 9,40 133930 1012 63,20

M 12 1,0 100 15 9 7 11,60 133930 1210 79,70

M 12 1,25 100 15 9 7 11,40 133930 1212 69,40

M 12 1,5 100 15 9 7 11,30 133930 1215 69,40

1128

       

    

D
mm

Passo
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

M 14 1,0 100 15 11 9 13,60 133930 1410 99,70

M 14 1,25 100 15 11 9 13,40 133930 1412 84,50

M 14 1,5 100 15 11 9 13,30 133930 1415 84,50

M 16 1,0 100 15 12 9 15,60 133930 1610 137,20

M 16 1,5 100 15 12 9 15,30 133930 1615 116,20

M 18 1,0 110 15 14 11 17,60 133930 1810 157,40

M 18 1,5 110 15 14 11 17,30 133930 1815 130,50

M 20 1,0 125 15 16 12 19,60 133930 2010 179,90

M 20 1,5 125 15 16 12 19,30 133930 2015 149,50

M 22 1,5 125 15 18 14,5 21,30 133930 2215 200,30

M 24 1,5 140 15 18 14,5 23,30 133930 2415 211,20
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• Punta per la rimozione di maschi rotti
• per lavorazione fori di stelliti e acciai trattati termicamente (58 - 68 HRc)
• Codolo cilindrico
• Materiale di taglio VHM, rivestimento TiN

Distruggi-maschi VHM 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

 
                  
                11 11

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

    

per filetto D
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

  
 n. articolo €

M3 2,5 10 38 3,0 114075 2025 34,10

M4 3,3 14 50 4,0 114075 2033 39,70

M5 4,2 19 50 5,0 114075 2042 45,90

M6 5,0 23 50 6,0 114075 2050 51,50

M8 6,8 23 80 8,0 114075 2068 55,50

M10 8,5 25 80 10,0 114075 2085 74,—

M12 10,2 35 80 12,0 114075 2102 107,—

1132

 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 svasatore VHM Ø 2,5 3,3 4,2  5,0 6,8  8,5  10,2 rispettivamente 114075 2120 400,—

1132

Set, 7 pz.

                  
• Filetto per tubi Whitworth, 55°
• DIN 2189
• Forma C, incisione a passo 2-3
• con scanalature per olio
• Dimensioni DIN 2174
• Materiale di taglio HSS-E, TiN
• per filettatura cieca e passante

Filettatori a macchina 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-50 8-45  8-30 8-36 8-22    3-9  45-90  15-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

    

D Passo
TPI

L
mm

L1
mm

D1
mm

C
mm

Ø foro principale
mm

  
 n. articolo €

G 1/16” 28 90 18 6 4,9 7,30 135495 0116 43,90

G 1/8” 28 90 18 7 5,5 9,30 135495 0018 50,50

G 1/4” 19 100 20 11 9 12,50 135495 0014 62,—

G 3/8” 19 100 22 12 9 16,00 135495 0038 87,50

G 1/2” 14 125 25 16 12 20,00 135495 0012 114,—

G 3/4” 14 140 28 20 16 25,50 135495 0034 120,—

1127

 

 382

 383
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• Quando lo spessore della parete è ridotto, spesso è possibile inserire solo 1-2 passi di filettatura. Tuttavia, di 

norma questi non sono sufficienti per una filettatura solida. Il metodo THERMDRILL permette di realizzare in 
pochi secondi con due sole operazioni boccole filettate estremamente stabili. Antitorsione e resistente contro le 
vibrazioni. Ideale per lamiere, tubi e profili dalle pareti sottili, poiché le boccole filettate sono realizzate senza 
saldature. Evita vibrazioni, allentamenti e co-rotazione (come con gli inserti filettati)

• non sono più necessari inserti aggiuntivi
• particolarmente idonea per fori tondi
• tenuta sicura anche in lamiere e tubi
• assenza di scarto e di trucioli grazie all‘uso di calore di attrito
• migliore qualità dei filetti perché formati per deformazione plastica e non tagliati (consolidamento del materiale)
• lunga durata degli utensili perché realizzati in carburo solido a rettifica poligonale

Punta per foratura a flusso 

  

    

sede 
cilindrica

Contenuto   
 n. articolo €

MK 2
1 pz. di pasta lubrificante 100 g, olio per profili filettati 100 ml, pennello ottone, pennello con setole, 

chiave fissa, chiave a gancio, portautensile con anello refrigerante, valigetta di trasporto rispettivamente
102900 1000 360,—

MK 3
1 pz. di pasta lubrificante 100 g, olio per profili filettati 100 ml, pennello ottone, pennello con setole, 

chiave fissa, chiave a gancio, portautensile con anello refrigerante, valigetta di trasporto rispettivamente
102900 1001 390,—

1159

Equipaggiamento base
• incl. pinze di serraggio ER32 - Ø 6, 8 e 10 mm

    

    

Filetto Ø stelo
mm

Esecuzione t max.
mm

  
 n. articolo €

M 4 6 corto 1,5 102910 0040 98,—

M 4 6 Lang 2,5 102920 0040 98,—

M 5 6 corto 2,0 102910 0050 102,—

M 5 6 Lang 3,0 102920 0050 102,—

M 6 8 corto 2,0 102910 0060 111,—

M 6 8 Lang 3,5 102920 0060 111,—

M 8 8 corto 2,5 102910 0080 131,—

M 8 8 Lang 4,0 102920 0080 131,—

M 10 10 corto 2,5 102910 0100 156,—

M 10 10 Lang 4,5 102920 0100 156,—

1159

Set utensili tipo FORM
• incl. filettatore
• per boccole con collare
• Il tipo FORM forma un rigonfiamento con il materiale scorrente verso l‘alto

    

    

Filetto Ø stelo
mm

Esecuzione t max.
mm

  
 n. articolo €

M 4 6 corto 2,0 102930 0040 127,—

M 4 6 Lang 4,0 102940 0040 127,—

M 5 6 corto 3,0 102930 0050 153,—

M 5 6 Lang 4,5 102940 0050 153,—

M 6 8 corto 3,0 102930 0060 172,—

M 6 8 Lang 5,0 102940 0060 172,—

M 8 8 corto 4,0 102930 0080 194,—

M 8 8 Lang 6,0 102940 0080 187,—

M 10 10 corto 4,0 102930 0100 220,—

M 10 10 Lang 6,5 102940 0100 220,—

1159

Set utensili tipo CUT
• incl. filettatore
• per boccole senza collare
• Il tipo CUT taglia lisciando il materiale sporgente in alto

 386

Continua nella prossima pagina >>>
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Filetto Ø stelo
mm

Esecuzione t max.
mm

  
 n. articolo €

M 4 6 corto 1,5 102901 0040 63,—

M 4 6 Lang 2,5 102902 0040 63,—

M 5 6 corto 2,0 102901 0050 67,50

M 5 6 Lang 3,0 102902 0050 67,50

M 6 8 corto 2,0 102901 0060 74,50

M 6 8 Lang 3,5 102902 0060 74,50

M 8 8 corto 2,5 102901 0080 90,50

M 8 8 Lang 4,0 102902 0080 90,50

M 10 10 corto 2,5 102901 0100 111,—

M 10 10 Lang 4,5 102902 0100 111,—

1159

Set utensili tipo FORM
• per boccole con collare
• Il tipo FORM forma un rigonfiamento con il materiale scorrente verso l‘alto

    

    

Filetto Ø stelo
mm

Esecuzione t max.
mm

  
 n. articolo €

M 4 6 corto 2,0 102903 0040 89,—

M 4 6 Lang 4,0 102904 0040 89,—

M 5 6 corto 3,0 102903 0050 116,—

M 5 6 Lang 4,5 102904 0050 116,—

M 6 8 corto 3,0 102903 0060 132,—

M 6 8 Lang 5,0 102904 0060 132,—

M 8 8 corto 4,0 102903 0080 145,—

M 8 8 Lang 6,0 102904 0080 151,—

M 10 10 corto 4,0 102903 0100 172,—

M 10 10 Lang 6,5 102904 0100 172,—

1159

Punta per foratura a flusso tipo CUT
• per boccole senza collare
• Il tipo CUT taglia lisciando il materiale sporgente in alto

 

    

Descrizione   
 n. articolo €

Pasta per fluido-foratura 100g pennello incl. 102980 0100 25,90

Pasta per fluido-foratura 1kg pennello incl. 102980 1000 63,—

Olio per profili filettati 100ml pennello incl. 102981 0100 24,80

Olio per profili filettati 1l pennello incl. 102981 1000 48,40

1159

Pasta e olio per profili filettati
• Pasta per la protezione delle punte per foratura a flusso dall’usura eccessiva
• Olio ad alte prestazioni particolarmente adatto per la formatura di filettatura in alluminio, 

rame, ottone, acciaio e acciaio inossidabile

  Frese cilindriche del leader di mercato INFORMAZIONI

La OSG Corporation è il 
principale produttore al  
mondo di utensili a stelo. 

Richiedete le informazioni 
commerciali a titolo gratuito 
e senza impegno!
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Helicoil®plus Tecnologia di filettatura INFORMAZIONI

Il sistema

Gli inserti filettati creano connessioni resistenti alle alte sollecitazioni in 
materiali metallici con resistenza ridotta e sono ormai sul mercato da oltre 
50 anni. Questi inserti filettati in acciaio inox di qualità ben comprovata 
hanno forma elicoidale realizzata con filo profilato romboidale; dopo 
l’assemblaggio, il perno di trascinamento può essere troncato alla tacca 
(punto di rottura nominale) qualora serva una filettatura passante.
L’ultima generazione di questa tecnologia si chiama HELICOIL®plus. Grazie 
alla sua forma ottimizzata, assemblare HELICOIL®plus è ancora più facile: 
infatti, per merito della zona di inserimento, HELICOIL®plus va semplicemente 
applicato e girato come una vite consentendo di evitare l’uso delle bussole 
con cartuccia di pretensionamento finora necessarie. Per l’avvitamento è 
sufficiente un mandrino di montaggio di dimensioni paragonabili a quelle di 
un maschio, ma si può continuare ad usare anche utensili già a disposizione 
e di forma comprovata.

Tecnologia

Gli inserti per filettatura HELICOIL®plus spiccano per elevata resistenza 
all’usura, ridotta usura del filetto a tolleranze strette, ottima qualità superficiale 
e resistenza a corrosione e calore. I limiti di potenza determinati dalla 
madrevite e dalla resistenza 
del materiale vengono 
elevati dalla tecnologia 
riconosciuta a livello 
internazionale di 
HELICOIL®, che, inoltre, 
si contraddistingue anche 
per la sua forma ottimale. 
L’inserto filettato viene 
semplicemente avvitato 
con un mandrino di montaggio, come si fa per una vite. Inoltre, grazie al 
programma di utensili idonei, sensibilmente arricchito, i tempi di attrezzaggio 
si riducono di fino al 20% rispetto alla precedente procedura.
L’inserto filettato con profilo romboidale preciso è a libero passaggio di spira 
in spira: il risultato è un filetto interno entro i limiti di tolleranza e usabile su 
ambo i lati. La stabilità dimensionale del filetto ISO corrisponde a DIN 13 
6H o 4H per requisiti speciali.

Usi

Con HELICOIL®plus si ottengono filetti ad elevata resistenza che trasmettono 
le forze nel filetto di sede su ogni fianco. Un sistema ad elevata affidabilità, 
disponibile in tutto il mondo e con diritti di proprietà industriale registrati in 
Germania e a livello internazionale. HELICOIL®plus assicura inserti filettati 
prodotti rispettando prescrizioni omogenee in fatto di materiale e qualità, 
base per la conformità con normative nazionali, dell’industria aerospaziale e 
i Military-Standards, ma anche con le norme di fabbrica dei principali clienti 
di grandi dimensioni.

Elemento di costruzione

Ovunque si utilizzino materiali con ridotta resistenza all’usura (ad es. 
alluminio, leghe di alluminio-magnesio e plastiche rinforzate), HELICOIL®plus 
è irrinunciabile per rinforzare la filettatura, in particolare nei settori della 
metalmeccanica e impiantistica, automotive, elettronica e medicale, oltre che 
aerospaziale. Il rinforzo dei filetti consente di evitare l’usura del madrevite 
anche in caso di utilizzo frequente. Grazie ad HELICOIL®plus si possono 
realizzare miniaturizzazioni e costruzioni leggere di pezzi in serie. La 
resistenza necessaria è garantita dal rinforzo dei filetti di HELICOIL®plus.

Recupero di scarti e ripristino filetti

Gli inserti filettati HELICOIL® plus sono approvati in tutto il mondo per il 
ripristino economico e durevole di filetti danneggiati o deteriorati.
Oltre alla riparazione di preziosi componenti unici, riveste particolare rilievo 
anche la possibilità di recuperare nel processo produttivo pezzi di grandi 
produzioni in serie scartati per errori nella filettatura.
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• Contenuto: per ogni filetto Coil rispettivamente
• inserti filettati HELICOIL plus in tre lunghezze (1 x D, 1,5 x D e 2 x D),
• punta elicoidale, maschio a mano in HSS e mandrini di montaggio e rompiperni fino a M12
• inserti VPE 60 HELICOIL da M3 a M6 ciascuno in una confezione di riparazione, in 3 lunghezze (da 20 pezzi ciascuno)
• inserti VPE 30 HELICOIL da M8 a M16 ciascuno in una confezione di riparazione, in 3 lunghezze (da 10 pezzi ciascuno)

Set di riparazione filetti HELICOIL plus
 

   

    

per filetto elicoidale Punte a spirale Ø
mm

Quantità operazioni   
 n. articolo €

M 3 x 0,5 3,2 60 137060 0003 48,50

M 4 x 0,7 4,2 60 137060 0004 52,—

M 5 x 0,8 5,2 60 137060 0005 49,90

M 6 x 1,0 6,3 60 137060 0006 44,30

M 8 x 1,25 8,4 30 137060 0008 44,—

M 10 x 1,5 10,5 30 137060 0010 53,80

M 12 x 1,75 12,5 30 137060 0012 55,60

M14 x 2,0 14,5 30 137060 0014 68,20

M 16 x 2,0 16,5 30 137060 0016 78,20

1149

Confezioni per riparazione con inserti filettati metrici

  

    

per filetto elicoidale Quantità operazioni   
 n. articolo €

M 5 - M 12 230 137065 0001 223,—

M6/M8/M10 132 137065 0002 163,50

1149

Assortimenti per riparazione con inserti filettati metrici
• Contenuto: inserti filettati HELICOIL plus
• diverse dimensioni e lunghezze
• Punta elicoidale e maschio a mano HELICOIL in HSS
• mandrini di montaggio HELICOIL, spine rompiperni

  

            

per filetto elicoidale Contenuto 1 x D 
 n. articolo €

1,5 x D 
 n. articolo €

2 x D 
 n. articolo €

M3 20 137061 0003 11,85 137062 0003 13,60 137063 0003 15,65

M4 20 137061 0004 10,20 137062 0004 11,65 137063 0004 13,20

M5 20 137061 0005 12,55 137062 0005 14,30 137063 0005 15,95

M6 20 137061 0006 13,60 137062 0006 15,85 137063 0006 17,85

M8 10 137061 0008 7,45 137062 0008 8,70 137063 0008 9,70

M10 10 137061 0010 10,20 137062 0010 11,65 137063 0010 13,20

M12 10 137061 0012 23,60 137062 0012 27,20 137063 0012 30,60

M14 10 137061 0014 23,80 137062 0014 27,30 137063 0014 30,80

M16 10 137061 0016 32,70 137062 0016 37,60 137063 0016 42,60

1149 1149 1149

pacchi di ricambi piccoli

  

            

per filetto elicoidale Contenuto 1 x D 
 n. articolo €

1,5 x D 
 n. articolo €

2 x D 
 n. articolo €

M3 100   137062 0103 42,30   

M4 100 137061 0104 33,20 137062 0104 35,50 137063 0104 42,20

M5 100 137061 0105 36,70 137062 0105 39,40 137063 0105 48,—

M6 100 137061 0106 34,30 137062 0106 41,— 137063 0106 44,—

M8 100 137061 0108 39,70 137062 0108 49,70 137063 0108 56,—

M10 100 137061 0110 46,— 137062 0110 58,— 137063 0110 74,50

M12 100 137061 0112 62,50 137062 0112 86,50 137063 0112 115,—

M16 100 137061 0116 96,— 137062 0116 183,— 137063 0116 181,—

M20 100 137061 0120 295,— 137062 0120 345,—   

1149 1149 1149

pacchi di ricambi grandi

 

            

per filetto elicoidale Maschio a mano 
 n. articolo €

Mandrino di montaggio 
 n. articolo €

Mandrino rompiperni 
 n. articolo €

M3 137066 0003 6,95 137067 0003 8,60 137068 0003 4,34

M4 137066 0004 6,40 137067 0004 8,60 137068 0004 3,57

M5 137066 0005 6,85 137067 0005 8,60 137068 0005 3,78

M6 137066 0006 5,70 137067 0006 8,60 137068 0006 3,78

M8 137066 0008 7,80 137067 0008 8,60 137068 0008 1,74

M10 137066 0010 10,20 137067 0010 8,60 137068 0010 1,94

M12 137066 0012 12,75 137067 0012 8,60 137068 0012 2,14

M16 137066 0016 22,90 137067 0016 13,90   

1149 1149 1149

Accessori

 383
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Panoramica filiere
Filiere

Classificazione in base alla 
filettatura

Marca

Filettatura M M M-LH M-LH M M M MF MF MF-LH

Area M2,5 - M36 M2,5 - M36 M3 - M20 M3 - M20 M2 - M24 M2 - M24 M3 - M30 M2 - M50 M2 - M36 M8 - M20

Tolleranza 6g 6g 6g 6g 6g 6g 6g 6g 6g 6g

DIN 22568 22568 22568 22568 22568 22568 382 22568 22568 22568

Materiale di taglio HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS-E HSS HSS HSS HSS

Tipo/Informazioni Filettatura sinistrorsa Filettatura sinistrorsa Esagonale Filettatura sinistrorsa

Codice articolo 136001.... 136004.... 136010.... 136014.... 136005.... 136045.... 136002.... 136015.... 136016.... 136025....

Pagina 282 282 283 283 283 283 284 285 285 286

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Filiere

Classificazione in base alla 
filettatura

Marca

Filettatura MF BSW G UNF

Area M5 - M30 BSW1/8" - BSW5/8" G1/8" - G2" UNF N. 4 - UNF 5/8"

Tolleranza 6g BS 84 medio A 2A

DIN 22568 22568 22568 22568

Materiale di taglio HSS-E HSS HSS HSS

Tipo/Informazioni

Codice articolo 136020.... 136035.... 136040.... 136050....

Pagina 286 287 287 287

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Set filettatura  

da pagina 288
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• Per filetto metrico ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• a partire da M3 con imbocco corretto per uno scarico facile e pulito dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS

Filiere  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

        

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 2,5 0,45 16 5 3 136001 0025 27,50 136004 0025 20,10

M 2,6 0,45 16 5 3 136001 0026 29,50 136004 0026 22,30

M 3 0,5 20 5 3 136001 0030 17,80 136004 0030 10,75

M 3,5 0,6 20 5 3 136001 0035 28,— 136004 0035 21,90

M 4 0,7 20 5 3 136001 0040 18,80 136004 0040 10,75

M 4,5 0,75 20 7 4 136001 0045 41,80 136004 0045 31,60

M 5 0,8 20 7 4 136001 0050 17,80 136004 0050 10,75

M 6 1,0 20 7 4 136001 0060 17,80 136004 0060 10,75

M 7 1,0 25 9 4 136001 0070 24,40 136004 0070 19,20

M 8 1,25 25 9 4 136001 0080 19,70 136004 0080 11,90

M 9 1,25 25 9 4 136001 0090 39,40 136004 0090 30,80

M 10 1,5 30 11 4 136001 0100 25,50 136004 0100 15,10

M 11 1,5 30 11 4 136001 0110 49,60 136004 0110 37,80

M 12 1,75 38 14 4 136001 0120 31,50 136004 0120 18,80

M 14 2,0 38 14 4 136001 0140 31,50 136004 0140 18,80

M 16 2,0 45 18 4 136001 0160 42,80 136004 0160 25,70

M 18 2,5 45 18 5 136001 0180 42,80 136004 0180 27,40

M 20 2,5 45 18 5 136001 0200 42,80 136004 0200 31,50

M 22 2,5 55 22 5 136001 0220 59,50 136004 0220 41,—

M 24 3,0 55 22 5 136001 0240 59,50 136004 0240 43,20

M 27 3,0 65 25 5 136001 0270 144,— 136004 0270 88,—

M 30 3,5 65 25 6 136001 0300 144,— 136004 0300 93,—

M 33 3,5 65 25 6 136001 0330 169,— 136004 0330 114,—

M 36 4,0 65 25 7 136001 0360 167,— 136004 0360 121,—

1126 1158

 

 383

... per l’uso quotidiano.

A portata di mano ... La forza necessita di qualità
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• per filetto metrico sinistro ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• a partire da M3 con imbocco corretto per uno scarico facile e pulito dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS

Filiera, filetto sinistro  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

        

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 3-LH 0,5 20 5 4 136010 0030 49,90 136014 0030 40,—

M 4-LH 0,7 20 5 4 136010 0040 47,10 136014 0040 37,60

M 5-LH 0,8 20 7 4 136010 0050 44,40 136014 0050 35,50

M 6-LH 1,0 20 7 4 136010 0060 44,40 136014 0060 35,50

M 8-LH 1,25 25 9 4 136010 0080 48,10 136014 0080 38,40

M 10-LH 1,5 30 11 4 136010 0100 58,70 136014 0100 46,90

M 12-LH 1,75 38 14 4 136010 0120 77,50 136014 0120 61,50

M 14-LH 2,0 38 14 4 136010 0140 77,50 136014 0140 61,50

M 16-LH 2,0 45 18 4 136010 0160 101,50 136014 0160 81,—

M 20-LH 2,5 45 18 5 136010 0200 104,— 136014 0200 83,—

1126 1158

 

            
• Per filetto metrico ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• a partire da M3 con imbocco corretto per uno scarico facile e pulito dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS-E (136005.... lappato e nitrurato)

Filiere  

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

        

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 2 0,4 16 5 4 136005 0020 57,50 136045 0020 46,10

M 3 0,5 20 5 4 136005 0030 36,— 136045 0030 25,—

M 4 0,7 20 5 4 136005 0040 34,80 136045 0040 24,30

M 5 0,8 20 7 4 136005 0050 32,40 136045 0050 22,50

M 6 1,0 20 7 4 136005 0060 32,40 136045 0060 22,50

M 8 1,25 25 9 5 136005 0080 38,80 136045 0080 26,80

M 10 1,5 30 11 5 136005 0100 46,10 136045 0100 31,80

M 12 1,75 38 14 5 136005 0120 61,50 136045 0120 42,40

M 14 2,0 38 14 5 136005 0140 67,— 136045 0140 46,20

M 16 2,0 45 18 5 136005 0160 80,— 136045 0160 55,50

M 18 2,5 45 18 5 136005 0180 97,— 136045 0180 65,—

M 20 2,5 45 18 5 136005 0200 89,— 136045 0200 61,50

M 24 3,0 55 22 6 136005 0240 135,— 136045 0240 93,—

1126 1158
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• Per filetto metrico ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS e HSS-E
• in cassetta in lamiera di acciaio

Set filiera 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

HSS-E - 1 filiera M 3-4-5-6-8-10-12 rispettivamente 139120 0001 149,—

HSS - 1 filiera M 3-4-5-6-8-10-12 supporto per filiera incl. rispettivamente 139120 0002 63,50

1158

 

            
• Per filetto metrico ISO DIN 13
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS
• per rimaschiare e rendere passabili le filettature danneggiate

Filiera esagonale 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

    

    

D
mm

Passo
mm

H
mm

Larghezza chiave
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 5 18 136002 0030 24,20

M 4 0,7 5 18 136002 0040 23,80

M 5 0,8 7 18 136002 0050 23,40

M 6 1,0 7 18 136002 0060 23,40

M 8 1,25 9 21 136002 0080 25,—

M 10 1,5 11 27 136002 0100 31,20

M 12 1,75 14 36 136002 0120 41,30

M 14 2,0 14 36 136002 0140 46,30

M 16 2,0 18 41 136002 0160 54,—

M 20 2,5 18 41 136002 0200 54,50

M 24 3,0 22 50 136002 0240 88,—

M 30 3,5 25 60 136002 0300 142,—

1158

 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 filiera M 3-4-5-6-8-10-12 rispettivamente 136002 0312 136,—

1158

Set, 7 pz.
• in cassetta in lamiera di acciaio
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Filiere

• per filetto fine metrico ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• a partire da M3 con imbocco corretto per uno scarico facile e pulito dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g, M2 x 0,25 = 6h, senza imbocco corretto
• Materiale di taglio HSS
• * senza imbocco corretto

            

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

        

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 2* 0,25 16 5 4 136015 0001 68,—   

M 3 0,35 20 5 4 136015 0006 47,80 136016 0006 31,60

M 4 0,35 20 5 4 136015 0008 47,30 136016 0008 35,20

M 5 0,5 20 5 4 136015 0010 35,— 136016 0010 24,40

M 6 0,5 20 5 4 136015 0011 35,— 136016 0011 24,40

M 6 0,75 20 7 4 136015 0012 26,90 136016 0012 21,10

M 7 0,75 25 9 4 136015 0013 39,50 136016 0013 27,60

M 8 0,5 25 9 5 136015 0014 47,30 136016 0014 33,—

M 8 0,75 25 9 4 136015 0015 30,10 136016 0015 22,20

M 8 1,0 25 9 4 136015 0016 30,10 136016 0016 22,—

M 9 1,0 25 9 5 136015 0018 41,90 136016 0018 30,90

M 10 0,75 30 11 5 136015 0020 50,50 136016 0020 38,40

M 10 1,0 30 11 5 136015 0021 36,— 136016 0021 26,30

M 10 1,25 30 11 4 136015 0022 38,60 136016 0022 30,40

M 11 1,0 30 11 5 136015 0023 48,50 136016 0023 34,20

M 12 1,0 38 10 5 136015 0025 47,30 136016 0025 34,90

M 12 1,25 38 10 4 136015 0026 50,— 136016 0026 38,40

M 12 1,5 38 10 4 136015 0027 43,70 136016 0027 31,80

M 14 1,0 38 10 5 136015 0031 47,30 136016 0031 36,30

M 14 1,25 38 10 5 136015 0032 49,60 136016 0032 39,—

M 14 1,5 38 10 5 136015 0033 43,70 136016 0033 31,80

M 15 1,0 38 10 5 136015 0034 63,50 136016 0034 39,60

M 16 1,0 45 14 5 136015 0036 65,50 136016 0036 52,—

M 16 1,5 45 14 5 136015 0037 59,10 136016 0037 43,20

M 18 1,0 45 14 5 136015 0038 83,50 136016 0038 64,50

M 18 1,5 45 14 5 136015 0039 59,— 136016 0039 43,20

1126 1158

     

        

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

M 20 1,0 45 14 6 136015 0041 83,50 136016 0041 64,50

M 20 1,5 45 14 6 136015 0042 59,— 136016 0042 43,20

M 20 2,0 45 14 6 136015 0043 87,50 136016 0043 67,—

M 22 1,0 55 16 6 136015 0044 112,— 136016 0044 88,—

M 22 1,5 55 16 6 136015 0045 80,50 136016 0045 59,—

M 22 2,0 55 16 5 136015 0046 118,— 136016 0046 81,—

M 24 1,0 55 16 6 136015 0047 112,— 136016 0047 83,—

M 24 1,5 55 16 6 136015 0048 80,50 136016 0048 59,—

M 24 2,0 55 16 6 136015 0049 110,— 136016 0049 81,50

M 25 1,5 55 16 6 136015 0051 118,— 136016 0051 92,50

M 26 1,5 55 16 6 136015 0052 95,50 136016 0052 75,—

M 27 2,0 65 18 6 136015 0055 162,— 136016 0055 117,—

M 28 1,5 65 18 6 136015 0057 119,— 136016 0057 92,50

M 30 1,5 65 18 6 136015 0060 119,— 136016 0060 94,50

M 30 2,0 65 18 6 136015 0061 162,— 136016 0061 102,—

M 32 1,5 65 18 7 136015 0062 149,— 136016 0062 103,—

M 33 2,0 65 18 7 136015 0065 166,— 136016 0065 125,—

M 34 1,5 65 18 7 136015 0066 167,— 136016 0066 125,—

M 35 1,5 65 18 8 136015 0067 160,— 136016 0067 120,—

M 36 1,5 65 18 8 136015 0068 154,— 136016 0068 114,—

M 36 2,0 65 18 8 136015 0069 166,— 136016 0069 128,—

M 36 3,0 65 25 7 136015 0070 195,— 136016 0070 128,—

M 40 1,5 75 20 8 136015 0075 235,—   

M 42 1,5 75 20 8 136015 0078 235,—   

M 45 1,5 90 22 7 136015 0082 320,—   

M 50 1,5 90 22 8 136015 0088 320,—   

1126 1158
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• per filetto fine metrico ISO, sinistro DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• con imbocco corretto bilaterale per una rimozione facile e pulita dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS

Filiera, filetto sinistro 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

    

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

M 8-LH 0,75 25 9 4 136025 0009 66,—

M 8-LH 1,0 25 9 4 136025 0010 52,—

M 10-LH 1,0 30 11 5 136025 0015 62,—

M 12-LH 1,5 38 10 4 136025 0019 75,—

M 14-LH 1,5 38 10 4 136025 0020 75,—

M 16-LH 1,5 45 14 4 136025 0022 102,—

M 20-LH 1,5 45 14 5 136025 0025 102,—

1126

 

            
• per filetto fine metrico ISO DIN 13
• forma chiusa e prefessurata
• con imbocco corretto bilaterale per una rimozione facile e pulita dei trucioli in direzione di taglio
• Campo di tolleranza 6g
• Materiale di taglio HSS-E (lappato e nitrurato)

Filiere 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

    

D
mm

Passo
mm

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

M 5 0,5 20 5 4 136020 0010 51,50

M 6 0,75 20 7 4 136020 0012 46,10

M 8 0,75 25 9 4 136020 0015 51,50

M 10 1,0 30 11 5 136020 0021 56,50

M 12 1,0 38 10 5 136020 0025 73,50

M 12 1,5 38 10 5 136020 0027 70,20

M 14 1,5 38 10 5 136020 0033 70,20

M 16 1,5 45 14 5 136020 0037 96,—

M 18 1,5 45 14 5 136020 0039 96,—

M 20 1,5 45 14 6 136020 0042 96,—

M 22 1,5 55 16 6 136020 0045 136,—

M 24 1,5 55 16 6 136020 0048 136,—

M 30 1,5 65 18 6 136020 0060 195,—

1126
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• per filetto Whitworth BS 84 o filetto per tubi Whitworth DIN/EN/ISO 228/Parte 1
• forma chiusa e prefessurata
• a partire da 1/8“ con imbocco corretto bilaterale per una rimozione facile e pulita dei trucioli in direzione di taglio
• Materiale di taglio HSS

Filiere 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

    

D Passo
TPI

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

BSW 1/8’’ 40 20 5 3 136035 0003 47,30

BSW 5/32’’ 32 20 7 4 136035 0004 54,40

BSW 7/32’’ 24 20 7 4 136035 0006 55,60

BSW 1/4’’ 20 20 7 4 136035 0007 41,90

BSW 5/16’’ 18 25 9 4 136035 0008 46,50

BSW 3/8’’ 16 30 11 4 136035 0009 56,50

BSW 1/2’’ 12 38 14 4 136035 0011 73,50

BSW 5/8’’ 11 45 18 4 136035 0013 94,50

1126

Filetto Whitworth BS 84 campo di tolleranza medio

     

    

D Passo
TPI

D1
mm

H
mm

N   
 n. articolo €

G 1/8” 28 30 11 5 136040 0001 41,90

G 1/4” 19 38 10 5 136040 0002 41,90

G 3/8” 19 45 14 5 136040 0003 56,—

G 1/2” 14 45 14 6 136040 0004 56,—

G 3/4” 14 55 16 6 136040 0006 87,—

G 1” 11 65 18 7 136040 0008 121,50

G 1 1/2” 11 90 22 8 136040 0012 280,—

G 2” 11 105 22 9 136040 0014 350,—

1126

Filetto per tubi Whitworth DIN/EN/ISO 228/Parte 1 in campo di tolleranza A

          
• per filetto UNF (filetto fine unificato americano)
• forma chiusa e prefessurata
• a partire dal N° 5 con imbocco corretto bilaterale per una 

rimozione facile e pulita dei trucioli in direzione di taglio
• Materiale di taglio HSS
• Attenzione: Per il taglio di filetti calibrati nel campo di tolleranza 2 A
• * senza imbocco corretto

Filiere 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

    

D D1
mm

H
mm

Passo
TPI

N   
 n. articolo €

UNF N. 4* 16 5 48 4 136050 0005 48,40

UNF N. 6 20 7 40 4 136050 0007 47,30

UNF N. 8 20 7 36 4 136050 0008 46,20

UNF N. 10 20 7 32 4 136050 0009 46,20

UNF N. 12 20 7 28 4 136050 0010 49,50

UNF 1/4” 20 7 28 4 136050 0011 45,30

UNF 5/16” 25 9 24 4 136050 0012 51,—

UNF 3/8” 30 11 24 4 136050 0013 61,50

UNF 7/16” 30 11 20 5 136050 0014 61,50

UNF 1/2” 38 10 20 5 136050 0015 77,—

UNF 9/16” 38 10 18 5 136050 0016 83,50

UNF 5/8” 45 14 18 5 136050 0017 102,—

1126
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• in cassetta in lamiera di acciaio
• Contenuto: 1 set maschi a mano DIN 352, M3-4-5-6-8-10-12, set 3 pz. 

1 filiera DIN 223/EN 22568, M3-4-5-6-8-10-12 
1 portafiliera regolabile Gr. 1 + 2 
1 portafiliera DIN 225: 20x5, 20x7, 25x9, 30x11, 38x14 
1 carotatrice (laminata a rullo) Ø 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm 
Calibro contafiletti ed estrattore per viti

• Materiale di taglio HSS

Set di utensili per filettatura M3 - M12 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Utensili per filettatura M3 - M12 137120 0012 325,—

1158

 

          
• in cassetta in lamiera di acciaio
• Contenuto: 1 set maschio a mano DIN 352, M3-4-5-6-8-10-12-14-16-18-20, set 3 pz. 

1 filiera DIN 223/EN 22568, M3-4-5-6-8-10-12-14-16-18-20 
1 portafiliera regolabile Gr. 1 + 3 
1 portafiliera: 20x5, 20x7, 25x9, 30x11, 38x14, 45x18 
Calibro contafiletti + estrattore per viti

• Materiale di taglio HSS

Set di utensili per filettatura M3 - M20 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Utensili per filettatura M3 - M20 137130 0020 619,—

1158
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• per filetti metrici M3-M12
• con portafiliera regolabile e portautensile con cricchetto
• in cassetta in lamiera di acciaio
• Materiale di taglio HSS

Set di maschi a mano M3 - M12 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 set maschi a mano DIN 352, M3-4-5-6-8-10-12 rispettivamente 139110 0001 129,50

1158

 

              
• per filetti metrici M3-M12
• Carotatrice elicoidale DIN 338
• Portafiliera
• in cassetta di lamiera
• Materiale di taglio HSS

Set di maschi monotaglio M3 - M12 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 maschio filettatore a un taglio DIN 352: M 3-4-5-6-8-10-12   
 1 giramaschi DIN 1814 gr. 1 1/2 regolabile 

 1 punta elicoidale DIN 338 rullata ciascuna: 2,5 3,3 4,2 5,0 6,8 8,5 10,2 mm rispettivamente
150140 0063 94,—

1133

 

 

• per filetti metrici e inglesi Whitworth
• per filetti interni ed esterni
• filetto metrico con 8 passi da 0,80 - 3,00 mm
• Filetto Whitworth con 24 - 10 filetti/pollice
• acciaio cromato per lime
• versione fresata
• lucidato fine
• per la pulizia e la rifinitura di filetti interni ed esterni danneggiati

Lima per filetti universale
 

  

    

per filetto L
mm

  
 n. articolo €

filetti metrici M5 - M27 230 601110 0001 43,—

Whitworth da 3/16” a 3/4” 230 601110 0002 43,—

6102
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• Utensile per il taglio di filettatura con Bitschaft
• Forma C 6,3 esagono di collegamento 6,35 mm (1/4’’)

Inserti maschi monotaglio 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

in cassetta di plastica: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 supporto inserti incl. 150127 0001 38,70

1133

7 pezzi

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

in cassetta di plastica: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 150128 0001 57,—

1133

12 pz.

          
• per carotatura, maschiatura e sbavatura in un‘unica fase
• Forma C 6,3 esagono di collegamento 6,35 mm (1/4’’)
• per spessori di materiale di 5-6 mm
• elevata elasticità di piegamento grazie alla zona di induzione trattata termicamente
• Durata più elevata anche del 50%
• Riduzione del rischio di rottura

Inserti maschi combinati 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

     

    

D
mm

Passo
mm

Ø foro principale
mm

Lunghezza totale
mm

Lunghezza della spirale
mm

  
 n. articolo €

M 3 0,5 2,5 36 6,5 150129 0030 11,40

M 4 0,7 3,3 39 9 150129 0040 12,—

M 5 0,8 4,2 41 10 150129 0050 11,65

M 6 1,0 5,0 44 12 150129 0060 12,—

M 8 1,25 6,8 50 15 150129 0080 15,50

M 10 1,5 8,5 59 18 150129 0100 19,10

1133

singolo

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

in cassetta di plastica: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 supporto inserti incl. 150129 0001 109,—

1133

Set, 7 pz.
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Prolunghe per maschi a macchina

• Maschiatura in semilavorati con filettatura interna molto profonda o per la 
maschiatura direttamente su pareti in ghisa, scalini, bordi di attrezzi, ecc.

• Versioni: 
138002.... Codolo cilindrico 
138003.... Gambo cilindrico con raffreddamento interno (IK) 
138005.... Gambo cilindrico con superficie di serraggio Weldon, tolleranza gambo h6

• L‘estremità anteriore della prolunga è eseguita come pinza di serraggio. Tirando un dado di serraggio 
con cordicella, la pinza di serraggio o il maschio vengono serrati. La trasmissione della coppia avviene 
tramite l‘asta quadra. L‘estremità posteriore della prolunga è conforme alla norma DIN, cosicché le 
prolunghe dei maschi possono essere serrate come i maschi in bussole di maschiatura a cambio rapido o 
in altri apparecchi filettatori o maschi.

• Dimensioni speciali disponibili su richiesta
• per l‘impiego su macchine CNC e per dispositivi di filettatura comunemente in commercio
• Non servono costosi maschi con lunghezze speciali
• Non servono pezzi di ricambio
• La combinazione fra prolunga e maschio standard è precisa e semplice da usare

    

 

         

    

Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE1 / TE1IK 2,8 2,1 22 6 4,9 6,1 60 130 138002 0001 129,—

TE1L 2,8 2,1 22 6 4,9 6,1 70 230 138002 0002 142,—

TE2 / TE2IK 3,5 2,7 23 6 4,9 7,5 60 130 138002 0003 129,—

TE2L 3,5 2,7 23 6 4,9 7,5 70 230 138002 0004 142,—

TE3 / TE3IK 4,5 3,4 23 6 4,9 8,4 60 130 138002 0005 129,—

TE3L 4,5 3,4 23 6 4,9 8,4 70 230 138002 0006 142,—

TE4 / TE4IK 6 4,9 26 7 5,5 12,1 60 130 138002 0007 129,—

TE4L / TE4LIK 6 4,9 26 8 6,2 12,1 70 230 138002 0008 142,—

TE5 / TE5IK 7 5,5 26 8 6,2 12,1 60 130 138002 0009 134,—

TE5L / TE5LIK 7 5,5 26 8 6,2 12,1 70 230 138002 0010 145,—

TE6 / TE6IK 8 6,2 30 8 6,2 13 60 130 138002 0011 134,—

TE6L / TE6LIK 8 6,2 30 8 6,2 13 80 230 138002 0012 145,—

TE7 / TE7IK 9 7 31 10 8 15 60 130 138002 0013 134,—

TE7L / TE7LIK 9 7 31 10 8 15 80 230 138002 0014 145,—

TE8 / TE8IK 10 8 33 10 8 15 60 130 138002 0015 134,—

TE8L / TE8LIK 10 8 33 10 8 15 80 230 138002 0016 145,—

TE9 / TE9IK 11 9 36 12 9 18 90 130 138002 0017 142,—

TE9L / TE9LIK 11 9 36 12 9 18 90 230 138002 0018 154,—

1166

         

    

Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE10 / TE10IK 12 9 36 12 9 18 90 130 138002 0019 142,—

TE10L / TE10LIK 12 9 36 12 9 18 90 230 138002 0020 154,—

TE11 / TE11IK 14 11 40 14 11 22 90 200 138002 0021 235,—

TE11L / TE11LIK 14 11 40 14 11 22 90 330 138002 0022 260,—

TE12 / TE12IK 16 12 41 16 12 22 90 200 138002 0023 235,—

TE12L / TE12LIK 16 12 41 16 12 22 90 330 138002 0024 260,—

TE13 / TE13IK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 200 138002 0025 255,—

TE13L / TE13LIK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 330 138002 0026 280,—

TE14 / TE14IK 20 16 52 20 16 28 100 200 138002 0027 300,—

TE14L / TE14LIK 20 16 52 20 16 28 100 330 138002 0028 325,—

TE15 / TE15IK 22 18 55 22 18 30 100 200 138002 0029 305,—

TE15L / TE15LIK 22 18 55 22 18 30 100 330 138002 0030 345,—

TE16 / TE16IK 25 20 56 25 20 35 100 200 138002 0031 320,—

TE16L / TE16LIK 25 20 56 25 20 35 100 330 138002 0032 350,—

TE17 / TE17IK 28 22 58 28 22 40 100 200 138002 0033 340,—

TE17L / TE17LIK 28 22 58 28 22 40 100 330 138002 0034 365,—

TE18 / TE18IK 32 24 60 32 24 44 100 200 138002 0035 350,—

TE18L / TE18LIK 32 24 60 32 24 44 100 330 138002 0036 375,—

1166

Codolo cilindrico

         

    

Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE10 / TE10IK 12 9 36 12 9 18 90 130 138003 0019 170,—

TE10L / TE10LIK 12 9 36 12 9 18 90 230 138003 0020 194,—

TE11 / TE11IK 14 11 40 14 11 22 90 200 138003 0021 285,—

TE11L / TE11LIK 14 11 40 14 11 22 90 330 138003 0022 315,—

TE12 / TE12IK 16 12 41 16 12 22 90 200 138003 0023 285,—

TE12L / TE12LIK 16 12 41 16 12 22 90 330 138003 0024 315,—

TE13 / TE13IK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 200 138003 0025 310,—

TE13L / TE13LIK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 330 138003 0026 340,—

TE14 / TE14IK 20 16 52 20 16 28 100 200 138003 0027 340,—

TE14L / TE14LIK 20 16 52 20 16 28 100 330 138003 0028 370,—

TE15 / TE15IK 22 18 55 22 18 30 100 200 138003 0029 350,—

TE15L / TE15LIK 22 18 55 22 18 30 100 330 138003 0030 395,—

TE16 / TE16IK 25 20 56 25 20 35 100 200 138003 0031 360,—

TE16L / TE16LIK 25 20 56 25 20 35 100 330 138003 0032 425,—

TE17 / TE17IK 28 22 58 28 22 40 100 200 138003 0033 380,—

1166

         

    

Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE17L / TE17LIK 28 22 58 28 22 40 100 330 138003 0034 435,—

TE18 / TE18IK 32 24 60 32 24 44 100 200 138003 0035 390,—

TE18L / TE18LIK 32 24 60 32 24 44 100 330 138003 0036 445,—

TE2 / TE2IK 3,5 2,7 23 6 4,9 7,5 60 130 138003 0003 155,—

TE3 / TE3IK 4,5 3,4 23 6 4,9 8,4 60 130 138003 0005 155,—

TE4 / TE4IK 6 4,9 26 7 5,5 12,1 60 130 138003 0007 160,—

TE5 / TE5IK 7 5,5 26 8 6,2 12,1 60 130 138003 0009 160,—

TE6 / TE6IK 8 6,2 30 8 6,2 13 60 130 138003 0011 160,—

TE6L / TE6LIK 8 6,2 30 8 6,2 13 80 230 138003 0012 184,—

TE7L / TE7LIK 9 7 31 10 8 15 80 230 138003 0014 184,—

TE8 / TE8IK 10 8 33 10 8 15 60 130 138003 0015 160,—

TE8L / TE8LIK 10 8 33 10 8 15 80 230 138003 0016 184,—

TE9 / TE9IK 11 9 36 12 9 18 90 130 138003 0017 170,—

TE9L / TE9LIK 11 9 36 12 9 18 90 230 138003 0018 194,—

1166

Codolo cilindrico con raffreddamento interno
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Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE1 / TE1IK 2,8 2,1 22 6 4,9 6,1 60 130 138005 0001 155,—

TE2 / TE2IK 3,5 2,7 23 6 4,9 7,5 60 130 138005 0003 155,—

TE3 / TE3IK 4,5 3,4 23 6 4,9 8,4 60 130 138005 0005 155,—

TE4 / TE4IK 6 4,9 26 7 5,5 12,1 60 130 138005 0007 160,—

TE4L / TE4LIK 6 4,9 26 8 6,2 12,1 70 230 138005 0008 184,—

TE5 / TE5IK 7 5,5 26 8 6,2 12,1 60 130 138005 0009 160,—

TE5L / TE5LIK 7 5,5 26 8 6,2 12,1 70 230 138005 0010 184,—

TE6 / TE6IK 8 6,2 30 8 6,2 13 60 130 138005 0011 160,—

TE6L / TE6LIK 8 6,2 30 8 6,2 13 80 230 138005 0012 184,—

TE7 / TE7IK 9 7 31 10 8 15 60 130 138005 0013 160,—

TE7L / TE7LIK 9 7 31 10 8 15 80 230 138005 0014 184,—

TE8 / TE8IK 10 8 33 10 8 15 60 130 138005 0015 160,—

TE8L / TE8LIK 10 8 33 10 8 15 80 230 138005 0016 184,—

TE9 / TE9IK 11 9 36 12 9 18 90 130 138005 0017 170,—

TE9L / TE9LIK 11 9 36 12 9 18 90 230 138005 0018 194,—

TE10 / TE10IK 12 9 36 12 9 18 90 130 138005 0019 170,—

TE10L / TE10LIK 12 9 36 12 9 18 90 230 138005 0020 194,—

1166

         

    

Tipo D1
mm

per quadro
mm

L7
mm

D3
mm

C
mm

D4
mm

L4
mm

L
mm

  
 n. articolo €

TE11 / TE11IK 14 11 40 14 11 22 90 200 138005 0021 285,—

TE11L / TE11LIK 14 11 40 14 11 22 90 330 138005 0022 315,—

TE12 / TE12IK 16 12 41 16 12 22 90 200 138005 0023 285,—

TE12L / TE12LIK 16 12 41 16 12 22 90 330 138005 0024 315,—

TE13 / TE13IK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 200 138005 0025 310,—

TE13L / TE13LIK 18 14,5 43 18 14,5 26 100 330 138005 0026 340,—

TE14 / TE14IK 20 16 52 20 16 28 100 200 138005 0027 340,—

TE14L / TE14LIK 20 16 52 20 16 28 100 330 138005 0028 370,—

TE15 / TE15IK 22 18 55 22 18 30 100 200 138005 0029 350,—

TE15L / TE15LIK 22 18 55 22 18 30 100 330 138005 0030 395,—

TE16 / TE16IK 25 20 56 25 20 35 100 200 138005 0031 360,—

TE16L / TE16LIK 25 20 56 25 20 35 100 330 138005 0032 425,—

TE17 / TE17IK 28 22 58 28 22 40 100 200 138005 0033 380,—

TE17L / TE17LIK 28 22 58 28 22 40 100 330 138005 0034 435,—

TE18 / TE18IK 32 24 60 32 24 44 100 200 138005 0035 390,—

TE18L / TE18LIK 32 24 60 32 24 44 100 330 138005 0036 445,—

1166

Codolo cilindrico con superficie di serraggio Weldon

 

 

138010 0117

Versione lunga

Prolunga per maschio a mano

• Per la prolunga di maschi e altri utensili con attacco quadro come da DIN 10
• DIN 377
• con tempra e rettifica

 

 

    

    

per quadro
mm

per maschiatore M L
mm

D3
mm

  
 n. articolo €

2,1 1 - 2,6 60 6 138015 0021 4,35

2,4  70 6 138015 0024 4,35

2,7 3 80 7 138015 0027 4,35

3,0 3,5 90 7 138015 0030 4,35

3,4 4 95 8 138015 0034 4,47

3,8  100 9 138015 0038 4,67

4,3  105 10 138015 0043 5,05

4,9 4,5 - 8 110 11 138015 0049 5,30

5,5 9- 10 115 12 138015 0055 5,50

6,2 11 120 14 138015 0062 7,10

1158

    

    

per quadro
mm

per maschiatore M L
mm

D3
mm

  
 n. articolo €

7,0 12 125 15 138015 0070 7,35

8,0  125 17 138015 0080 8,30

9,0 13 - 16 130 19 138015 0090 9,30

10,0  140 21 138015 0100 10,45

11,0 18 150 23 138015 0110 12,15

12,0 20 155 25 138015 0120 13,25

14,5 22 - 24 175 29 138015 0145 20,70

16,0 27 180 30 138015 0160 25,—

18,0 30 200 33 138015 0180 28,10

20,0 33 220 33 138015 0200 36,80

1158

 

 

• Mandrino a due ganasce con inserimento a sede quadra
• Interamente in acciaio, cromato
• particolarmente idoneo per la maschiatura in punti difficilmente accessibili
• versione lunga (0250 e 0300)

Portautensile con cricchetto 

   

    

L
mm

per quadro
mm

per maschiatore M   
 n. articolo €

85 2,0 - 5,0 M 3 - M 10 138010 0085 9,90

250 2,0 - 5,0 M 3 - M 10 138010 0250 17,20

100 4,5 - 8,0 M 5 - M 12 138010 0100 13,50

300 4,5 - 8,0 M 5 - M 12 138010 0300 23,70

117 9,0 - 12,5 M 13 - M 20 138010 0117 83,50

1158
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Portafiliera, regolabile

• DIN 1814
• Alloggiamento N. 0-5 in pressofusione in zinco fine
• Alloggiamento N. 6 in acciaio
• Ganasce temprate per cementazione
• Maniglie in acciaio zincate, una maniglia svitabile
• per il montaggio di maschi a mano DIN 352 e alesatori a mano DIN 206 tramite asta quadra

  

 

   

    

N. per quadro
mm

L
mm

  
 n. articolo €

0 2,0 - 5,0 125 138020 0001 4,89

1 2,0 - 6,0 180 138020 0002 5,55

1 1/2 2,0 - 8,0 200 138020 0003 5,55

2 4,0 - 7,0 280 138020 0004 8,60

1158

   

    

N. per quadro
mm

L
mm

  
 n. articolo €

3 4,9 - 12,0 375 138020 0005 15,20

4 5,5 - 16,0 480 138020 0006 25,20

5 7,0 - 20,0 700 138020 0007 42,40

6 9,0 - 25,0 960 138020 0008 78,50

1158

 

 

• ganasce di acciaio temprate
• per filetti piccoli
• leggera e facile da usare
• per un lavoro sensibile e preciso

Mini-portafiliera, regolabile 

    

    

D
mm

per quadro
mm

per maschiatore M per maschiatore Ww   
 n. articolo €

40 max. 2,4 M 1 - M 2,6 1/16” - 3/32” 138025 0001 24,50

1158

 

Supporto per filiera

• Alloggiamento Ø 16-65 mm pressofusione in zinco fine
• Alloggiamento da Ø 75 mm in acciaio
• Impugnatura svitabile
• per l‘inserimento di filiere DIN 223/EN 22568

  

 

    

    

D
mm

H
mm

adatto per filiera L
mm

  
 n. articolo €

16 5 M 1-2,6 160 138030 0001 3,05

20 5 M 3; 4 180 138030 0002 3,05

20 7 M 4,5-6 180 138030 0003 3,05

25 9 M 7-9 210 138030 0004 3,46

30 11 M 10-11 270 138030 0005 5,15

38 14 M 12-14 310 138030 0006 7,05

45 18 M 16-20 440 138030 0007 10,80

1158

    

    

D
mm

H
mm

adatto per filiera L
mm

  
 n. articolo €

45 14 MF 16-20 440 138030 0014 10,80

55 22 M 22; 24 490 138030 0008 14,90

55 16 MF 22; 25 490 138030 0012 14,90

65 25 M 27; 30; 33; 36 630 138030 0009 18,70

75 30 M 39; 42 900 138030 0010 62,50

90 36 M 45; 48; 52 920 138030 0011 76,50

1158

 

Giramaschi

• Alloggiamento in pressofusione allo zinco
• Maniglie in acciaio zincate, una maniglia svitabile
• con 4 fori nell‘asta quadra come da DIN 10
• per il montaggio di maschi a mano DIN 352 e alesatori a mano DIN 206 tramite asta quadra

  

 

   

    

N. per quadro
mm

L
mm

  
 n. articolo €

0 2,1 / 2,7 / 3,0 / 3,4 200 138022 0000 11,50

1 3,0 / 3,4 / 4,3 / 4,9 200 138022 0001 12,40

2 3,4 / 4,3 / 4,9 / 5,5 240 138022 0002 13,35

3 4,9 / 5,5 / 6,2 / 7,0 300 138022 0003 16,10

1158

   

    

N. per quadro
mm

L
mm

  
 n. articolo €

4 5,5 / 6,2 / 7,0 / 9,0 340 138022 0004 32,10

5 7,0 / 9,0 / 11,0 / 12,0 450 138022 0005 40,40

6 11,0 / 12,0 / 14,5 / 16,0 645 138022 0006 68,50

1158
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Panoramica utensili di svasatura e sbavatura 

Svasatori conici e sbavatori

Classificazione in base all’angolo 
di svasatura

e al numero di taglienti

Marca

Angolo di svasatura 60° 60° 60° 60° 60° 75° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°

Diametro 6,3 - 25 25 - 63 6,3 - 25 6,3 - 25 8 - 25 8 - 25 6,3 - 31 4,3 - 31 4,3 - 31 6,3 - 31 6,3 - 31 10,4 - 31 4,3 - 40 4,3 - 40

Codolo cilindrico Cono Morse cilindrico Codolo 3F cilindrico cilindrico Codolo 3F cilindrico Codolo 3F cilindrico cilindrico, lungo cilindrico cilindrico cilindrico

DIN 334C 334D WN WN WN WN 335C 335C 335C 335C 335C WN 335C 335C

Numero di taglienti 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4/5 3 3

Materiale di taglio HSS HSS HSS HSS VHM HSS HSS HSS HSS VHM HSS HSS-E HSS HSS

Rivestimento luminoso/TiN ZrN ZrN luminoso/TiN ZrN ZrN ZrN ZrN luminoso/TiN/TiAIN

Tipo/Informazioni EUC-Speed EUC-Speed ADVANCED EUC-Speed EUC-Speed EUC-Speed EUC-Speed ENORMplus

Codice articolo 150130.... 150135.... 150174.... 150175.... 150133.... 150140.... 150270.... 150170.... 150172.... 150171.... 150173.... 150163.... 150101.... 150201....

Pagina 295 295 295 295 296 296 297 301 301 301 301 299 298 298

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Svasatori conici e sbavatori Lamatore Svasatore 
combinato

Classificazione in base all’angolo 
di svasatura

e al numero di taglienti

Marca

Angolo di svasatura 90° 90° 90° 90° 90° 90° 100° 100° 90° 90° 90° 90° 180° 180°

Diametro 4,3 - 31 5,3 - 31 5,3 - 31 6,3 - 31 6,3 - 25 4,3 - 25 6,3 - 25 6,3 - 25 20,5 - 80 5 - 50 10 - 35 10 - 21 6 - 20 7 - 66

Codolo cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico Cono Morse cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico cilindrico cil./cono Morse

DIN 335C 335C 335C WN 335C WN WN 335D WN WN WN WN 373 WN

Numero di taglienti 3 3 3 3 3 3 3 3 1 1 1 1 3 4

Materiale di taglio HSS HSS-E HSS-E HSS HSS-E-PM VHM HSS HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS/HSS-E HSS

Rivestimento TiN TiAlN luminoso/TiN

Tipo/Informazioni extra lungo extra lunga fine/medio Modello 0, 1, 2

Codice articolo 150205.... 150111.... 150211.... 150104.... 150108.... 150166.... 150109.... 150115.... 150155.... 150145.... 150146.... 150148.... 150501.... 151010....

Pagina 298 300 300 299 300 302 302 303 304 303 303 305 307 307

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc
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• 3 taglienti
• Materiale di taglio HSS, HSS con rivestimento TiN

Frese sbavatrici e coniche 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15  5-8 5-10  8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

6,3 1,6 5 45 0,06 150130 0063 8,25 150131 0063 13,35

8,0 2 6 50 0,06 150130 0080 8,70 150131 0080 13,85

10,0 2,5 6 50 0,09 150130 0100 10,50 150131 0100 17,10

12,5 3,2 8 56 0,12 150130 0125 11,20 150131 0125 18,80

16,0 4 10 63 0,12 150130 0160 13,70 150131 0160 23,10

20,0 5 10 67 0,16 150130 0200 18,60 150131 0200 32,40

25,0 6,3 10 71 0,16 150130 0250 25,90 150131 0250 44,—

1129 1129

Codolo cilindrico
• DIN 334C

    

     

D
mm

D5
mm

Stelo L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

25,0 6,3 MK 2 112 0,16 150135 0250 34,70

31,5 10,0 MK 2 118 0,16 150135 0315 42,90

40,0 12,5 MK 3 150 0,16 150135 0400 68,—

50,0 16,0 MK 3 160 0,20 150135 0500 88,50

63,0 20,0 MK 4 190 0,20 150135 0630 172,—

1129

Codolo conico Morse
• DIN 334D

                
• Geometria con passo estremamente differenziato (passo UE)
• elevata silenziosità di funzionamento
• taglienti preparati
• rettificata a spoglia radiale
• forze assiali e radiali ridotte
• minore tendenza alle vibrazioni
• rivestimento speciale
• Versioni: 

150174 - con codolo cilindrico tolleranza h9 
150175 - con 3 superfici di serraggio sul codolo contro la torsione dello 
svasatore nel mandrino mantenendo una trasmissione ottimale della coppia

Svasatori conici e sbavatori EUC-Speed 60°
 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

36 30 12 10 10  14 12 10   42  42     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

con codolo cilindrico 
 n. articolo €

codolo a 3 superfici 
 n. articolo €

6,3 1,6 5 45 0,08 150174 0063 23,20 150175 0063 25,80

8 2 6 50 0,10 150174 0080 25,20 150175 0080 27,80

10 2,5 6 50 0,10 150174 0100 26,20 150175 0100 28,70

12,5 3,2 8 56 0,12 150174 0125 31,50 150175 0125 34,40

16 4 10 63 0,14 150174 0160 36,30 150175 0160 38,90

20 5 10 67 0,18 150174 0200 45,20 150175 0200 47,70

25 6,3 10 71 0,18 150174 0250 54,50 150175 0250 57,—

1165 1165

 

passo estremamente differenziato

svasatura ottimizzata

Codolo cilindrico

 

codolo a 3 superfici

10 Buch Bohren IT 2019.indb   295 18.10.19   12:10



 

 

svasature lisce, 

lunga durata

 

 

 388

 387

296 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

            
• 3 taglienti, rettificata a spoglia radiale
• Tolleranza codolo h9
• Codolo cilindrico
• Materiale di taglio VHM
• Versione: Ø 8 mm in metallo duro pieno, Ø 10 - 25 mm testa VHM, codolo saldato
• raccomandiamo la versione in metallo duro per la lavorazione di acciai ad alta resistenza.

Frese sbavatrici e coniche 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-50 25-40 8-20 15-25 15-30  15-25 12-22    60-100 40-65 40-80 5-10 4-12   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,0 2,0 6,0 50 0,07 150133 0080 123,—

10,0 2,5 8,0 50 0,08 150133 0100 125,—

12,5 3,2 8,0 56 0,10 150133 0125 125,—

16,0 4,0 10,0 63 0,14 150133 0160 181,—

20,0 5,0 10,0 67 0,16 150133 0200 205,—

25,0 6,3 10,0 71 0,18 150133 0250 235,—

1129

 

            
• 3 taglienti, gambo cilindrico
• Forma C
• Materiale di taglio HSS
• Su richiesta, frese sbavatrici e coniche disponibili anche con codolo MK e altre inclinazioni!

Frese sbavatrici e coniche 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15  5-8 5-10  8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

8,0 2,0 6 50 0,06 150140 0080 17,60

10,0 2,5 6 54 0,09 150140 0100 18,90

12,5 2,8 8 54 0,12 150140 0125 21,20

15,0 3,2 8 56 0,12 150140 0150 28,40

20,0 3,5 10 63 0,16 150140 0200 43,40

25,0 3,8 10 71 0,16 150140 0250 48,10

1129

 

... reversibile.

Punta ... La forza necessita di qualità
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codolo brevettato e 

suddivisione non omogenea

 

 

 

150271 1000

 387

297I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

              
• 3 taglienti
• Materiale di taglio HSS e HSS TiN
• La nuova geometria dei taglienti impedisce un‘usura disomogenea dei bordi di taglio
• Massima durata utile grazie all‘alta resistenza all‘usura e tenacia al calore
• Alta precisione di concentricità grazie alla forza notevolmente ridotta
• Codolo brevettato contro la torsione del lamatore nel mandrino mantenendo una 

trasmissione ottimale della coppia (da Ø 8,3 mm)

Fresa sbavatrice e conica ADVANCED 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15 5-8 5-8 5-10 5-10 8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

6,3 1,5 5 45 0,08 150270 0063 16,— 150271 0063 18,70

8,3 2 6 50 0,10 150270 0083 17,70 150271 0083 20,80

10,4 2,5 6 50 0,10 150270 0104 18,— 150271 0104 21,20

12,4 2,8 8 56 0,12 150270 0124 21,60 150271 0124 25,40

16,5 3,2 10 60 0,14 150270 0165 25,— 150271 0165 29,30

20,5 3,5 10 63 0,18 150270 0205 31,10 150271 0205 36,50

25 3,8 10 67 0,22 150270 0250 37,40 150271 0250 44,—

31 4,2 12 71 0,22 150270 0310 45,90 150271 0310 54,—

1165 1165

singolo

 

        

Contenuto   
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 mm 150270 1000 127,— 150271 1000 146,—

6,3 / 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25 mm 150270 2000 125,— 150271 2000 148,—

1165 1165

Set

...  punta con testa  
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Frese sbavatrici e coniche

• 3 taglienti
• rettificata a spoglia radiale
• Materiale di taglio HSS, HSS TiN, HSS TiAlN
• per svasare e sbavare
• I Ø di svasatura sono adattati alle relative teste delle viti svasate DIN (DIN 963, 964, 965, 966, 7991)

                  

  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15 5-8 5-8 5-10 5-10 8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

                     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

L4 min.
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

4,3 1,3 4 40 28 0,04 150101 0043 7,80 150201 0043 5,70 150105 0043 14,65 150205 0043 10,60 150107 0043 16,40

5,0 1,5 4 40 28 0,04 150101 0050 8,05 150201 0050 5,90 150105 0050 14,65 150205 0050 10,60 150107 0050 16,40

5,3 1,5 4 40 28 0,06 150101 0053 8,05 150201 0053 5,90 150105 0053 14,65 150205 0053 10,60 150107 0053 17,60

5,8 1,5 5 45 28 0,06 150101 0058 8,05 150201 0058 5,90 150105 0058 15,10 150205 0058 10,90 150107 0058 17,60

6,0 1,5 5 45 28 0,06 150101 0060 8,05 150201 0060 5,90 150105 0060 14,65 150205 0060 10,60 150107 0060 17,60

6,3 1,5 5 45 28 0,06 150101 0063 8,05 150201 0063 5,90 150105 0063 14,65 150205 0063 10,60 150107 0063 17,60

7,0 1,8 6 50 36 0,06 150101 0070 8,20 150201 0070 6,— 150105 0070 15,10 150205 0070 10,90 150107 0070 21,20

7,3 1,8 6 50 36 0,06 150101 0073 8,20 150201 0073 6,— 150105 0073 15,10 150205 0073 10,90 150107 0073 21,80

8,0 2,0 6 50 36 0,06 150101 0080 8,95 150201 0080 6,55 150105 0080 16,30 150205 0080 11,70 150107 0080 21,80

8,3 2,0 6 50 36 0,09 150101 0083 8,95 150201 0083 6,55 150105 0083 16,30 150205 0083 11,70 150107 0083 21,80

9,4 2,2 6 50 36 0,09 150101 0094 10,20 150201 0094 7,50 150105 0094 19,10 150205 0094 13,70 150107 0094 24,10

10,0 2,5 6 50 36 0,09 150101 0100 9,80 150201 0100 7,20 150105 0100 18,30 150205 0100 13,05 150107 0100 24,10

10,4 2,5 6 50 36 0,09 150101 0104 10,35 150201 0104 7,65 150105 0104 19,60 150205 0104 14,10 150107 0104 24,—

11,5 2,8 8 56 36 0,09 150101 0115 10,80 150201 0115 7,95 150105 0115 19,80 150205 0115 14,25 150107 0115 24,70

12,4 2,8 8 56 36 0,12 150101 0124 11,40 150201 0124 8,35 150105 0124 21,30 150205 0124 15,20 150107 0124 26,30

13,4 2,9 8 56 36 0,12 150101 0134 12,85 150201 0134 9,35 150105 0134 23,40 150205 0134 16,80 150107 0134 28,20

15,0 3,2 10 60 40 0,12 150101 0150 12,90 150201 0150 9,35 150105 0150 23,40 150205 0150 16,80 150107 0150 31,40

16,5 3,2 10 60 40 0,16 150101 0165 13,70 150201 0165 10,05 150105 0165 25,20 150205 0165 18,10 150107 0165 32,10

19,0 3,5 10 63 40 0,16 150101 0190 18,20 150201 0190 13,30 150105 0190 33,— 150205 0190 23,70 150107 0190 41,30

20,5 3,5 10 63 40 0,16 150101 0205 18,50 150201 0205 13,55 150105 0205 38,40 150205 0205 27,50 150107 0205 42,—

23,0 3,8 10 67 40 0,16 150101 0230 24,90 150201 0230 18,10 150105 0230 47,50 150205 0230 34,— 150107 0230 54,50

25,0 3,8 10 67 40 0,16 150101 0250 26,30 150201 0250 19,20 150105 0250 49,40 150205 0250 35,40 150107 0250 62,50

28,0 4,0 12 71 40 0,16 150101 0280 36,80 150201 0280 26,90     150107 0280 84,50

30,0 4,2 12 71 40 0,16 150101 0300 37,30       150107 0300 87,—

31,0 4,2 12 71 45 0,16 150101 0310 39,40 150201 0310 28,80 150105 0310 72,— 150205 0310 51,50 150107 0310 88,50

40,0 10,0 12 75 40 0,16 150101 0400 70,—         

40,0 10,0 15 75 40 0,16   150201 0400 52,50       

1129 1168 1129 1168 1129

singolo
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150110 0001 150112 0001 150112 0002 150114 0001

L4

 

150102 0063

150116 0001

 

 

 

              
• Materiale di taglio HSS-E
• Impiego: specialmente per materiali a difficile asportazione di truciolo come Hardox 

400, Creusabro, Inconel, Nimonic, Hastelloy, Monel, titanio e leghe di titanio

Fresa sbavatrice e conica ENORMplus 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-14 8-14 6-12 10-15 10-17    7-12 8-15 5-12        

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1400 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

10,4 4,0 6,0 50 4 0,03 150163 1040 49,80

12,4 4,0 8,0 56 5 0,03 150163 1240 56,—

16,5 4,5 10,0 60 5 0,04 150163 1650 69,—

20,5 5,0 10,0 63 5 0,05 150163 2050 96,—

25,0 5,5 10,0 67 5 0,06 150163 2500 140,—

31,0 6,0 12,0 71 5 0,06 150163 3100 178,—

1129
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Contenuto   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

TiAlN 
 n. articolo €

1 pz. da 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 mm rispettivamente 150110 0001 74,— 150201 0001 54,50 150112 0001 133,— 150205 0001 96,50 150114 0001 156,—

1 pz. da 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25,0 mm rispettivamente 150110 0002 74,—   150112 0002 131,—     

1 pz. da 8,0 / 10,0 / 11,5 / 15,0 mm rispettivamente 150110 0003 43,10   150112 0003 77,—     

1129 1168 1129 1168 1129

Set

   

         

D
mm

D5
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

L4 = 100 mm 
 n. articolo €

L4 = 150 mm 
 n. articolo €

6,3 1,5 5 0,06 150104 0063 26,20 150102 0063 31,30

8,3 2,0 6 0,09 150104 0083 27,10 150102 0083 33,30

10,4 2,5 6 0,09 150104 0104 30,20 150102 0104 37,80

12,4 2,8 8 0,12 150104 0124 31,70 150102 0124 39,30

15,0 3,2 10 0,12 150104 0150 39,50 150102 0150 49,—

16,5 3,2 10 0,16 150104 0165 39,— 150102 0165 48,30

20,5 3,5 10 0,16 150104 0205 53,— 150102 0205 70,—

25,0 3,8 10 0,16 150104 0250 76,— 150102 0250 94,—

31,0 4,2 12 0,16 150104 0310 133,— 150102 0310 159,—

1129 1129

Codolo extra lungo, sim. DIN 335C
• Diametro 40, 50 e 63 mm  

disponibile su richiesta

         

Contenuto L4 = 100 mm 
 n. articolo €

L4 = 150 mm 
 n. articolo €

1 pz. da 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 mm rispettivamente 150116 0001 205,— 150113 0001 255,—

1129 1129

Set, codolo extra lungo, sim. DIN 335C
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• 3 taglienti
• rettificata a spoglia radiale
• Materiale di taglio HSS-E
• per svasare e sbavare
• I Ø di svasatura sono adattati alle relative teste delle viti 

svasate DIN (DIN 963, 964, 965, 966, 7991)

Frese sbavatrici e coniche  
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15 5-8 5-8 5-10 5-10 8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

         

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

L4 min.
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

5,3 1,5 4 40 28 0,06 150111 0053 9,90 150211 0053 8,35

6,3 1,5 5 45 28 0,06 150111 0063 10,— 150211 0063 8,45

8,0 2,0 6 50 36 0,06 150111 0080 10,75 150211 0080 9,10

8,3 2,0 6 50 36 0,09 150111 0083 10,75 150211 0083 9,10

9,4 2,2 6 50 36 0,09 150111 0094 11,95 150211 0094 10,10

10,0 2,5 6 50 36 0,09 150111 0100 11,95 150211 0100 10,10

10,4 2,5 6 50 36 0,09 150111 0104 11,95 150211 0104 10,10

12,4 2,8 8 56 36 0,12 150111 0124 14,10 150211 0124 11,90

15,0 3,2 10 60 40 0,12 150111 0150 16,30 150211 0150 13,75

16,5 3,2 10 60 40 0,16 150111 0165 16,90 150211 0165 14,25

20,5 3,5 10 63 40 0,16 150111 0205 21,60 150211 0205 18,20

25,0 3,8 10 67 40 0,16 150111 0250 28,60 150211 0250 24,20

31,0 4,2 12 71 45 0,16 150111 0310 38,40 150211 0310 32,40

1129 1168

singolo

 

        

Contenuto   
 n. articolo €

  
 n. articolo €

1 pz. da 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 mm rispettivamente 150117 0001 85,— 150211 0001 72,50

1129 1168

Set

            
• Materiale di taglio HSS-E-PM
• rettificata a spoglia radiale
• Tolleranza diametro ± 0,05 mm
• Tolleranza codolo h9

Frese sbavatrici e coniche 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

6-10 6-10 6-10 4-8 4-8 4-8          5-12   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,3 1,5 5 45 0,03 150108 0063 31,20

8,3 2 6 50 0,04 150108 0083 39,60

10,4 2,5 6 50 0,05 150108 0104 50,—

12,4 2,8 8 56 0,08 150108 0124 54,—

16,5 3,2 10 60 0,09 150108 0165 60,50

20,5 3,5 10 63 0,09 150108 0205 83,50

25 3,8 10 67 0,10 150108 0250 115,—

1165
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• Geometria con passo estremamente differenziato (passo UE)
• elevata silenziosità di funzionamento
• versione di precisione
• taglienti preparati
• rettificata a spoglia radiale
• forze assiali e radiali ridotte
• minore tendenza alle vibrazioni
• rivestimento speciale
• Tolleranze codolo: 

HSS h9 
VHM h6 (adatta per mandrino a serraggio idraulico e a calettare)

• Versioni: 
150170 - HSS con codolo cilindrico tolleranza h9 
150171 - VHM con codolo cilindrico tolleranza h6 (adatta per mandrino a 
serraggio idraulico e a calettare) 
150172 - HSS con 3 superfici di serraggio sul codolo contro la torsione dello 
svasatore nel mandrino mantenendo una trasmissione ottimale della coppia 
150173 - HSS con codolo cilindrico allungato tolleranza h9

Svasatori conici e sbavatori EUC-Speed 90°
 

Programma esteso

    

 
      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

      

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

HSS con codolo cilindrico 
 n. articolo €

HSS con codolo a 3 
superfici 

 n. articolo €

VHM con codolo 
cilindrico 

 n. articolo €

4,3 1,3 4 40 0,06 150170 0043 21,50 150172 0043 23,70   

6,3 1,5 5 45 0,08 150170 0063 23,20 150172 0063 25,80 150171 0063 113,—

8,3 2 6 50 0,10 150170 0083 25,80 150172 0083 28,30 150171 0083 122,40

10,4 2,5 6 50 0,10 150170 0104 26,30 150172 0104 28,70 150171 0104 127,70

12,4 2,8 8 56 0,12 150170 0124 31,50 150172 0124 34,40 150171 0124 133,80

16,5 3,2 10 60 0,14 150170 0165 36,30 150172 0165 38,90 150171 0165 163,90

20,5 3,5 10 63 0,18 150170 0205 45,20 150172 0205 47,70 150171 0205 187,70

25 3,8 10 67 0,18 150170 0250 54,50 150172 0250 57,— 150171 0250 216,80

31 4,2 12 71 0,22 150170 0310 66,70 150172 0310 69,80 150171 0310 257,20

1165 1165 1165

singolo

 

forza assiale ridotta del 50% forza radiale ridotta del 25%

passo estremamente ineguale
svasatura ottimizzata

 

 

      

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

Contenuto
HSS con 

codolo cilindrico 
 n. articolo €

HSS con codolo a 3 
superfici 

 n. articolo €

1 pz. da 6,3 / 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25 mm rispettivamente 150170 1000 177,90 150172 1000 190,40

1165 1165

Set, 5 pz.

  

    

 
  

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

  

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 700 N/mm²

mm/giro

HSS 
 n. articolo €

6,3 1,5 5 104 0,08 150173 0063 44,70

8,3 2 6 105 0,10 150173 0083 48,10

10,4 2,5 6 107 0,10 150173 0104 51,60

12,4 2,8 8 108 0,12 150173 0124 57,50

16,5 3,2 10 111 0,14 150173 0165 61,30

20,5 3,5 10 114 0,18 150173 0205 73,40

25 3,8 10 118 0,18 150173 0250 84,50

31 4,2 12 140 0,22 150173 0310 111,70

1165

con codolo allungato

 

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

150170....
150172....
150173....

                  

36 30 12 10 10  14 12 10   42  42     

150171....                   

60 50 40 30 30 25 35 45 15 15 15 80 60 70  8   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
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302 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

              
• 3 taglienti, rettificata a spoglia radiale
• Materiale di taglio VHM TiAlN
• completo in metallo duro pieno
• I Ø di svasatura sono adattati alle relative teste delle viti 

svasate DIN (DIN 963, 964, 965, 966, 7991)

Fresa sbavatrice e conica VHM 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30-50 25-40 8-20 15-28 15-30  12-25 12-22    60-100 40-65 40-80 5-10 4-12   

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

4,3 1,5 4 40 0,05 150166 0430 93,50

6,3 2,0 5 45 0,06 150166 0630 98,—

8,3 2,0 6 50 0,07 150166 0830 98,—

10,4 2,5 6 50 0,08 150166 1040 98,—

12,4 2,8 8 56 0,08 150166 1240 98,—

16,5 3,2 10 60 0,14 150166 1650 98,—

20,5 3,5 10 63 0,16 150166 2050 118,—

25,0 3,8 10 67 0,18 150166 2500 155,—

1165

 

            
• 3 taglienti
• Materiale di taglio HSS
• con codolo cilindrico

Svasatori conici e sbavatori 

 

 

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15 5-8 5-8 5-10 5-10 8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

6,3 1,5 5 44 0,06 150109 0063 13,80

8 2 6 49 0,06 150109 0080 14,80

10,4 2,5 6 49 0,09 150109 0104 16,50

12,4 2,8 8 55 0,12 150109 0124 18,50

16,5 3,2 10 59 0,16 150109 0165 25,50

20,5 3,5 10 62 0,16 150109 0205 37,—

25 3,8 10 65 0,16 150109 0250 41,50

1129
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303I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

            
• 3 taglienti
• Codolo conico Morse
• Materiale di taglio HSS
• Svasatura e sbavatura senza vibrazioni

Frese sbavatrici e coniche 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

20-28 10-15  5-8 5-10 5-10 8-14 8-12    40-80 20-50 25-40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

Stelo L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

20,5 3,5 MK 2 100 0,16 150115 0205 45,—

25,0 3,8 MK 2 106 0,16 150115 0250 46,20

28,0 4,0 MK 2 112 0,16 150115 0280 46,20

30,0 4,2 MK 2 112 0,16 150115 0300 48,30

31,0 4,2 MK 2 112 0,18 150115 0310 50,50

34,0 4,5 MK 2 118 0,18 150115 0340 54,50

37,0 4,8 MK 2 118 0,18 150115 0370 59,—

40,0 10,0 MK 3 140 0,18 150115 0400 74,—

50,0 14,0 MK 3 150 0,2 150115 0500 92,—

63,0 16,0 MK 4 180 0,2 150115 1630 151,—

80,0 22,0 MK 4 190 0,2 150115 1800 260,—

1129

 

              
• con foro trasversale e codolo cilindrico
• Scarico trucioli attraverso foro inclinato in direzione del codolo, incisione di leggera pelatura
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E con rivestimento TiN

Frese sbavatrici e coniche 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

22-30 11-16 5-9 5-9 5-11 5-11 9-15 9-13    44-88 22-55 27-44     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

         

D
mm

per Ø
mm

L
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

10 2 - 5 45 6 0,04 150145 0025 8,30 150146 0025 14,60

14 5 - 10 56 6 0,08 150145 0510 11,10 150146 0510 18,70

21 10 - 15 67 10 0,11 150145 1015 20,50 150146 1015 29,40

28 15 - 20 90 12 0,15 150145 1520 41,80 150146 1520 63,—

35 20 - 25 106 15 0,16 150145 2025 59,50 150146 2025 91,50

1129 1129

singolo

 

        

Contenuto   
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

D: 10 / 14 / 21 / 28 mm 150150 0001 81,50 150151 0001 125,—

1129 1129

Set, 5 pz.

    

     

D
mm

per Ø
mm

L
mm

D1
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

10 2 - 5 136 6 0,04 150148 0001 36,80

14 5 - 10 146 6 0,08 150148 0002 45,30

21 10 - 15 156 10 0,11 150148 0003 89,50

1129

Versione extra lunga
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304 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

            
• con un tagliente, grande camera trucioli, forma A
• affilatura conoide assiale-radiale
• Codolo cilindrico, da Ø 15 mm con codolo disassato
• Materiale di taglio HSS-E

Frese sbavatrici e coniche 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

22-30 11-16 5-9 5-9 5-11 5-11 9-15 9-13    44-88 22-55 27-44     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

    

     

D
mm

D5
mm

D1
mm

L
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

5 1 5 50 0,04 150155 0050 13,—

10 1 10 60 0,09 150155 0100 14,—

15 2 10 65 0,12 150155 0150 19,—

20 2 10 73 0,16 150155 0200 27,—

25 2 10 80 0,16 150155 0250 41,—

30 3 12 82 0,16 150155 0300 54,—

40 3 12 92 0,16 150155 0400 86,—

50 3 12 100 0,16 150155 0500 138,—

1129

 

          
• Sbavatura, smussatura e svasatura
• DIN 335 forma C
• Azionamento Bitschaft DIN 3126
• Forma C 6,3 esagono di collegamento 6,35 mm (1/4’’)
• 3 taglienti

Inserti di svasatura 90° 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

   

    

D
mm

per filetto Lunghezza totale
mm

  
 n. articolo €

6,3 M3 31 150140 0083 9,—

8,3 M4 31 150140 0104 9,10

10,4 M5 34 150140 0124 10,40

12,4 M6 35 150140 0165 11,75

16,5 M8 40 150140 0205 12,90

20,5 M10 41 150141 0001 14,75

1133

singolo

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

in cassetta di plastica: 6,3 - 8,3 -10,4 - 12,4 - 16,5 - 20,5 mm impugnatura, supporto inserti e pasta da taglio incl. 150130 0001 76,50

1133

Set, 8 pz.

      
• Con taglio a destra

Sbavatore manuale 90° 

 

    

D
mm

  
 n. articolo €

12,4 150103 0124 15,90

16,5 150103 0165 18,60

20,5 150103 0205 23,80

25,0 150103 0250 29,80

1133
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• 3 taglienti
• scanalatura elicoidale
• con codolo cilindrico
• perno di guida fisso
• per svasatura secondo DIN 74, foglio 2 Forma H, J, K
• per viti secondo DIN 912, DIN 6912, DIN 6984, DIN 84
• Materiale di taglio HSS, HSS-E

Lamatore 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

30 20 10 10 10  15 15    80 70 40     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

        

D
mm

D6
mm

per viti D1
mm

L
mm

HSS 
 n. articolo €

HSS-E 
 n. articolo €

6,0 3,2 M3 5,0 71 150501 0001 13,80   

6,5 3,2 M3 5,0 71   150506 0001 20,10

8,0 4,3 M4 5,0 71 150501 0003 11,— 150506 0003 19,30

10,0 5,3 M5 8,0 80 150501 0005 12,05 150506 0005 21,80

11,0 6,4 M6 8,0 80 150501 0007 13,05 150506 0007 24,50

15,0 8,4 M8 12,5 100 150501 0009 20,60 150506 0009 31,40

18,0 10,5 M10 12,5 100 150501 0011 24,80 150506 0011 37,20

20,0 13,0 M12 12,5 100 150501 0013 26,50 150506 0013 40,70

1129 1129

con perno per fori passanti, grado di qualità fine

     

        

D
mm

D6
mm

per viti D1
mm

L
mm

HSS 
 n. articolo €

HSS-E 
 n. articolo €

6,0 3,4 M3 5,0 71 150501 0002 13,80   

6,5 3,4 M3 5,0 71   150506 0002 20,10

8,0 4,5 M4 5,0 71 150501 0004 11,— 150506 0004 19,30

10,0 5,5 M5 8,0 80 150501 0006 12,05 150506 0006 21,80

11,0 6,6 M6 8,0 80 150501 0008 13,05 150506 0008 24,50

15,0 9,0 M8 12,5 100 150501 0010 20,60 150506 0010 31,40

18,0 11,0 M10 12,5 100 150501 0012 24,80 150506 0012 37,20

20,0 13,5 M12 12,5 100 150501 0014 26,50 150506 0014 40,70

1129 1129

con perno per fori passanti, grado di qualità medio

     

        

D
mm

D6
mm

per viti D1
mm

L
mm

HSS 
 n. articolo €

HSS-E 
 n. articolo €

6 2,5 M3 5,0 71 150505 0006 14,60   

6,5 2,5 M3 5,0 71   150507 0006 22,70

8,0 3,3 M4 5,0 71 150505 0008 14,60 150507 0008 21,10

10,0 4,2 M5 8,0 80 150505 0010 12,85 150507 0010 24,40

11,0 5,0 M6 8,0 80 150505 0011 13,60 150507 0011 26,10

15,0 6,8 M8 12,5 100 150505 0015 21,20 150507 0015 33,80

18,0 8,5 M10 12,5 100 150505 0018 25,10 150507 0018 41,—

20,0 10,2 M12 12,5 100 150505 0020 28,50 150507 0020 42,80

1129 1129

con perno per carotature filettate

 

        

Descrizione HSS 
 n. articolo €

HSS-E 
 n. articolo €

Foro passante, grado di qualità fine 150511 0002 110,— 150512 0002 153,—

Foro passante, grado di qualità medio 150511 0003 111,— 150512 0003 153,—

Preforo 150511 0001 115,— 150512 0001 167,—

1129 1129

Set
• Contenuto: 1 pz. ciascuno Lamatore per viti M3-M10 = 6 pz.
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306 I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa 2019 / 2020   IT Scorte dal vivo su www.saratools.com

            
• Con sole 3 grandezze di portautensile si copre un campo di svasatura da 7 a 66 mm (su richiesta fino a 84 mm).
• Gli svasatori e i perni di guida possono essere combinati a piacere in un‘unica grandezza di portautensile.
• Le strette tolleranze di fori e codoli garantiscono un‘elevata precisione di concentricità.
• Gli svasatori e i perni vengono fissati in maniera rapida e sicura con un‘unica vite.  

Un bloccaggio supplementare a spina impedisce la rotazione degli svasatori.
• Per la produzione di svasature per viti DIN e per la realizzazione di fori  

progressivi o svasature fuori norma tramite combinazione
• 4 taglienti

Lamatore combinato
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

15-30 10-25 5-20 10-20 10-20  20-40 20-40    70-150 70-120 30-60     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

        

    

Modello D1
mm

Stelo Campo di svasatura
mm

L
mm

D3
mm

L8
mm

Perforazione H7
mm

  
 n. articolo €

0 10x50  7-16,5 92 18 42 10 150005 0001 123,30

0  MK 1 7-16,5 111 18 42 10 150005 0002 132,10

0  MK 2 7-16,5 132 18 57 10 150005 0008 129,60

1 12x65  14-27,5 120 24 55 14 150005 0003 132,20

1  MK 1 14-27,5 123 24 55 14 150005 0004 140,90

1  MK 2 14-27,5 137 24 55 14 150005 0009 133,70

2  MK 2 24-66 155 34,5 75 22 150005 0005 192,70

2  MK 3 24-66 174 34,5 75 22 150005 0006 182,20

1130

Supporto per lamatore combinato

    

    

Modello Contenuto svasatore perno Contenuto perno di guida Supporto   
 n. articolo €

0P M4-M8
8,0 / 9,0 / 10,0 / 11,0 / 
12,0 / 13,0 / 14,0 / 15,0

4,5 / 5,0 / 5,5 / 6,0 / 6,5 / 6,6 / 7,0 /
 7,5 / 8,0 / 8,5 / 9,0 / 10,0

Modello 0 MK2 151001 0001 790,90

1P M8-M14
14,0 / 15,0 / 16,0 / 18,0 /

 20,0 / 22,0 / 24,0
8,0 / 8,5 / 9,5 / 10,0 / 10,5 / 11,0 / 11,5 / 12,0 / 12,5 / 

13,0 / 13,5 / 14,0 / 14,5 / 15,0 / 15,5 / 16,0
Modello 1 MK2 151001 0002 957,60

2P M14-M24
24,0 / 26,0 / 28,0 / 30,0 / 32,0 / 

33,0 / 34,0 / 36,0 / 40,0
13,0 / 14,0 / 15,0 / 16,0 / 17,0 / 18,0 / 
19,0 / 20,0 / 23,0 / 24,0 / 25,0 / 26,0

Modello 2 MK3 151001 0003 1.767,70

1130

Set lamatori combinati
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D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

14,0 0,2 151015 0140 61,20

14,5 0,2 151015 0145 69,10

15,0 0,2 151015 0150 61,20

15,5 0,2 151015 0155 69,90

16,0 0,2 151015 0160 64,50

16,5 0,2 151015 0165 74,90

17,0 0,2 151015 0170 67,40

17,5 0,2 151015 0175 75,40

18,0 0,2 151015 0180 69,70

18,5 0,2 151015 0185 81,70

19,0 0,2 151015 0190 77,60

19,5 0,2 151015 0195 86,50

20,0 0,2 151015 0200 77,60

20,5 0,2 151015 0205 88,90

1130

      

D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

21,0 0,2 151015 0210 79,10

21,5 0,2 151015 0215 92,60

22,0 0,2 151015 0220 81,80

22,5 0,2 151015 0225 92,80

23,0 0,2 151015 0230 91,70

23,5 0,2 151015 0235 97,50

24,0 0,3 151015 0240 91,70

24,5 0,3 151015 0245 101,10

25,0 0,3 151015 0250 91,70

25,5 0,3 151015 0255 102,30

26,0 0,3 151015 0260 98,—

26,5 0,3 151015 0265 104,40

27,0 0,3 151015 0270 99,90

27,5 0,3 151015 0275 106,80

1130

Lamatore modello 1
• Campo di svasatura 14-27,5 mm
• Lunghezza taglienti 22 mm
• Ø codolo 14 mm

 

    

D
mm

  
 n. articolo €

7,0 151030 0070 20,60

7,5 151030 0075 20,60

8,0 151030 0080 20,60

8,5 151030 0085 20,60

9,0 151030 0090 20,60

9,5 151030 0095 20,60

10,0 151030 0100 20,60

10,5 151030 0105 21,80

11,0 151030 0110 21,80

11,5 151030 0115 21,80

12,0 151030 0120 21,80

12,5 151030 0125 22,60

13,0 151030 0130 25,—

13,5 151030 0135 25,—

14,0 151030 0140 25,20

14,5 151030 0145 25,20

15,0 151030 0150 25,20

15,5 151030 0155 25,20

16,0 151030 0160 25,20

16,5 151030 0165 25,20

17,0 151030 0170 25,20

17,5 151030 0175 25,20

18,0 151030 0180 25,80

1130

Perno di guida, 
temprato e rettificato 
modello 1
• Perno di guida fisso
• Lunghezza totale di 79 mm
• Ø codolo 6 mm

 

     

D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

7,0 0,1 151010 0070 55,80

7,5 0,1 151010 0075 61,50

8,0 0,1 151010 0080 55,20

8,5 0,1 151010 0085 60,70

9,0 0,1 151010 0090 55,20

9,5 0,1 151010 0095 60,70

10,0 0,1 151010 0100 53,20

10,5 0,1 151010 0105 59,60

11,0 0,1 151010 0110 55,20

11,5 0,1 151010 0115 61,—

1130

 

     

D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

12,0 0,1 151010 0120 55,80

12,5 0,1 151010 0125 62,—

13,0 0,1 151010 0130 60,70

13,5 0,1 151010 0135 70,—

14,0 0,2 151010 0140 60,70

14,5 0,2 151010 0145 70,10

15,0 0,2 151010 0150 61,60

15,5 0,2 151010 0155 70,70

16,0 0,2 151010 0160 64,90

16,5 0,2 151010 0165 75,50

1130

Lamatore modello 0
• Campo di svasatura 7-16,5 mm
• Lunghezza taglienti 19 mm
• Ø codolo 10 mm

 

    

D
mm

  
 n. articolo €

4,0 151025 0040 18,40

4,5 151025 0045 21,80

5,0 151025 0050 21,80

5,5 151025 0055 21,80

6,0 151025 0060 21,80

6,5 151025 0065 21,80

7,0 151025 0070 21,80

7,5 151025 0075 21,80

8,0 151025 0080 22,10

8,5 151025 0085 22,10

9,0 151025 0090 22,10

9,5 151025 0095 22,10

10,0 151025 0100 22,10

10,5 151025 0105 22,10

11,0 151025 0110 22,10

11,5 151025 0115 22,10

1130

Perno di guida, temprato e 
rettificato modello 0
• Perno di guida fisso
• Lunghezza totale di 59 mm
• Ø codolo Ø 4 mm
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D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

24,0 0,3 151020 0240 112,50

24,5 0,3 151020 0245 120,30

25,0 0,3 151020 0250 121,50

25,5 0,3 151020 0255 130,50

26,0 0,3 151020 0260 124,10

26,5 0,3 151020 0265 132,30

27,0 0,3 151020 0270 125,80

27,5 0,3 151020 0275 134,90

28,0 0,3 151020 0280 128,30

28,5 0,3 151020 0285 136,80

29,0 0,3 151020 0290 131,30

30,0 0,3 151020 0300 133,10

30,5 0,3 151020 0305 142,90

31,0 0,3 151020 0310 142,80

32,0 0,3 151020 0320 147,50

33,0 0,3 151020 0330 148,80

34,0 0,3 151020 0340 150,20

35,0 0,3 151020 0350 157,40

36,0 0,3 151020 0360 159,20

37,0 0,3 151020 0370 165,60

38,0 0,3 151020 0380 176,50

39,0 0,3 151020 0390 180,40

40,0 0,3 151020 0400 184,90

1130

      

D
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

  
 n. articolo €

41,0 0,3 151020 0410 195,—

42,0 0,3 151020 0420 198,20

43,0 0,3 151020 0430 222,—

44,0 0,3 151020 0440 225,10

45,0 0,3 151020 0450 228,10

46,0 0,3 151020 0460 231,30

47,0 0,3 151020 0470 234,80

48,0 0,3 151020 0480 237,90

49,0 0,3 151020 0490 251,60

50,0 0,3 151020 0500 331,30

51,0 0,3 151020 0510 334,50

52,0 0,3 151020 0520 336,80

53,0 0,3 151020 0530 339,60

54,0 0,3 151020 0540 342,30

55,0 0,3 151020 0550 348,90

56,0 0,3 151020 0560 351,10

58,0 0,3 151020 0580 357,40

60,0 0,3 151020 0600 367,70

62,0 0,3 151020 0620 373,60

64,0 0,3 151020 0640 431,40

65,0 0,3 151020 0650 413,50

66,0 0,3 151020 0660 431,40

1130

Lamatore modello 2
• Campo di svasatura 24-66 mm
• Lunghezza taglienti 27 mm
• Ø codolo 22 mm

 

    

D
mm

  
 n. articolo €

11,5 151035 0115 23,50

12,0 151035 0120 23,50

12,5 151035 0125 23,50

13,0 151035 0130 23,50

13,5 151035 0135 23,50

14,0 151035 0140 27,40

14,5 151035 0145 27,40

15,0 151035 0150 27,40

16,0 151035 0160 27,40

17,0 151035 0170 27,40

18,0 151035 0180 27,40

19,0 151035 0190 27,40

20,0 151035 0200 27,40

21,0 151035 0210 30,60

22,0 151035 0220 30,60

23,0 151035 0230 30,60

24,0 151035 0240 30,60

25,0 151035 0250 30,60

26,0 151035 0260 37,50

27,0 151035 0270 46,40

28,0 151035 0280 46,90

29,0 151035 0290 46,90

30,0 151035 0300 46,90

33,0* 151035 0330 54,—

35,0* 151035 0350 57,90

38,0* 151035 0380 66,90

40,0* 151035 0400 78,30

1130

Perno di guida, temprato e 
rettificato modello 2
• Perno di guida fisso (*= perno 

di guida rotante)
• Lunghezza totale 105 mm
• Ø codolo 10 mm

...  punta con testa 
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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Panoramica alesatori
Alesatori a mano Alesatori

Classificazione in base al 
materiale di taglio

e al codolo

Marca

Diametro 1,5 - 40 8 - 37 1,5 - 50 1,5 - 50 2 - 20 6,4 - 40 1,5 - 20 2 - 12 2 - 10 3 - 12 3 - 20

Tolleranza H7 H7 H7 H7 H7 H7

DIN 206 WN 9 9 2179 311 212 WN WN 212 212

Codolo Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cono Morse Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico

Materiale di taglio HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Rivestimento TiN

Angolo di torsione 6° 6° 45° 25° 10° 10° 10° 9° 9°

Tipo/Informazioni regolabile 1:50 1:50 1:50 Foro rivetto lungo extra lunga NC NC

Codice articolo 160101.... 160110.... 160140.... 160145.... 160150.... 160130.... 161001.... 161002.... 161003.... 161020.... 161010....

Pagina 310 310 311 311 312 313 314 315 315 316 316

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc

Alesatori Alesatori ad alte prestazioni

Classificazione in base al 
materiale di taglio

e al codolo

Marca

Diametro 1 - 12,03 2 - 20 6 – 40 3 - 50 14 - 30 1,5 - 12 1 - 20 0,6 - 13,05 4 - 20 4 - 20 10 – 40

Tolleranza 0/+0,003 H7 H7 H7 H7 H7 H7 0/+0,003/+0,004/+0,005 H7 H7 H7

DIN 212 212 WN 208 WN WN WN WN WN WN WN

Codolo Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cono Morse Cono Morse Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico Cilindrico

Materiale di taglio HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Rivestimento TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN

Angolo di torsione 7-8° 45° 9° 10° 9° 9° 10° 7°

Tipo/Informazioni 1/100 Geometria spelatura HNC ecoSpeed lungo, overlong NC 1/100 Canale refrigerante Canale refrigerante componibile

Codice articolo 161030.... 161015.... 163010.... 161005.... 161006.... 163001.... 163005.... 163002.... 163510.... 163512.... 163610....

Pagina 317 317 318 319 319 320 320 321 322 322 323

Gruppi di materiali Suggerimenti di utilizzo

Acciaio < 700 N/mm2

Acciaio < 1000 N/mm2

Acciaio < 1400 N/mm2

INOX ferritico / martensitico

INOX austenitico

INOX duplex

Ghisa GG/GTS

Ghisa GGG

Leghe di titanio

Superlega a base di Fe/Ni-Co < 30 HRc

Superlega a base di Fe/Ni-Co ≥ 30 HRc

Alluminio < 8 % Si

Alluminio ≥ 8 % Si

Lega rame Cu

Grafite GFK/CFK/Durop.

Acciaio temprato < 55 HRc

Acciaio temprato < 60 HRc

Acciaio temprato ≥ 60 HRc
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Alesatori a mano

• Forma B per accoppiamento H7
• Taglio destro, tolleranze di produzione come da DIN1420
• con scanalatura elicoidale, lunga incisione su 1/4 della lunghezza di taglio
• numero di denti pari con distanza disuguale dei denti per forature senza vibrazioni
• Codolo cilindrico e quadro
• Materiale di taglio HSS
• Per l‘alesatura di fori passanti

          

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
      

    

D H7
mm

D1
mm

L1
mm

L
mm

C
mm

Z   
 n. articolo €

1,5 1,5 20 41 1,12 4 160101 0015 25,60

2,0 2,0 25 50 1,60 4 160101 0020 23,80

2,5 2,5 29 58 2,00 4 160101 0025 23,80

3,0 3,0 31 62 2,24 6 160101 0030 23,80

3,5 3,5 35 71 2,80 6 160101 0035 27,40

4,0 4,0 38 76 3,15 6 160101 0040 22,90

4,5 4,5 41 81 3,55 6 160101 0045 24,30

5,0 5,0 44 87 4,00 6 160101 0050 25,—

5,5 5,5 47 93 4,50 6 160101 0055 27,40

6,0 6,0 47 93 4,50 6 160101 0060 24,90

7,0 7,0 54 107 5,60 6 160101 0070 26,40

8,0 8,0 58 115 6,30 6 160101 0080 27,40

9,0 9,0 62 124 7,10 6 160101 0090 32,20

10,0 10,0 66 133 8,00 6 160101 0100 32,20

11,0 11,0 71 142 9,00 8 160101 0110 37,80

12,0 12,0 76 152 10,00 8 160101 0120 37,80

13,0 13,0 76 152 10,00 8 160101 0130 60,—

14,0 14,0 81 163 11,20 8 160101 0140 67,—

1134

      

    

D H7
mm

D1
mm

L1
mm

L
mm

C
mm

Z   
 n. articolo €

15,0 15,0 81 163 11,20 8 160101 0150 70,—

16,0 16,0 87 175 12,50 8 160101 0160 72,50

17,0 17,0 87 175 12,50 8 160101 0170 79,50

18,0 18,0 93 188 14,00 8 160101 0180 82,50

19,0 19,0 93 188 14,00 8 160101 0190 90,—

20,0 20,0 100 201 16,00 10 160101 0200 90,—

22,0 22,0 107 215 18,00 10 160101 0220 109,—

24,0 24,0 115 231 20,00 10 160101 0240 124,—

25,0 25,0 115 231 20,00 10 160101 0250 128,—

26,0 26,0 115 231 20,00 10 160101 0260 132,—

28,0 28,0 124 247 22,40 10 160101 0280 168,—

30,0 30,0 124 247 22,40 10 160101 0300 168,—

32,0 32,0 133 265 25,00 12 160101 0320 198,—

34,0 34,0 142 284 28,00 12 160101 0340 240,—

35,0 35,0 142 284 28,00 12 160101 0350 205,—

36,0 36,0 142 284 28,00 12 160101 0360 215,—

38,0 38,0 152 305 31,50 12 160101 0380 270,—

40,0 40,0 152 305 31,50 12 160101 0400 275,—

1134

 

      
• taglio destro, 4 lame
• Codolo cilindrico e quadro
• Ampio campo di regolazione, regolazione fine tramite anelli calibrati o micrometri
• Materiale di taglio HSS
• per lavori di riparazione che non richiedono strette tolleranze di accoppiamento e per dimensioni intermedie

Alesatori a mano con regolazione rapida 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   
      

    

Modello D
mm

L1
mm

L
mm

C
mm

Z   
 n. articolo €

0 8,0 - 9,0 32 111 4,3 5 160110 0090 92,—

1 9,0 - 10,0 32 115 4,3 5 160110 0100 96,—

2 10,0 - 11,0 35 120 4,9 5 160110 0110 96,—

3 11,0 - 12,0 35 125 6,2 5 160110 0120 96,—

4 12,0 - 13,5 42 130 6,2 5 160110 0135 108,—

5 13,5 - 15,5 50 145 7 5 160110 0155 120,—

6 15,5 - 18,0 60 165 8 5 160110 0180 123,—

7 18,0 - 21,0 65 180 9 5 160110 0210 134,—

8 21,0 - 24,0 70 190 10 5 160110 0240 162,—

9 24,0 - 27,5 75 205 11 5 160110 0275 173,—

10 27,5 - 31,5 80 225 12 6 160110 0315 210,—

11 31,5 - 37,0 90 240 14,5 6 160110 0370 295,—

12 37,0 - 45,0 100 285 16 6 160110 0450 380,—

13 45,0 - 55,0 109 320 20 6 160110 0550 519,—

14 55,0 - 65,0 120 350 24 8 160110 0670 659,—

1134
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• Cono 1:50 per spine coniche
• Forma Acon scanalatura diritta
• Forma B con scanalatura elicoidale torsione sinistrorsa 6°
• Versione codolo: cilindrico con quadro
• per spine coniche secondo DIN EN 22339, DIN 258, DIN EN 28737 e DIN EN 28736
• per il foro di uscita si raccomanda la punta conica per fori a spina N. 101025....
• Ø 13 mm e Ø 14 mm non DIN
• * queste dimensioni non sono previste nella norma

Alesatori conici a mano 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

      

        

D
mm

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

Z Forma A 
 n. articolo €

Forma B 
 n. articolo €

1,50 1,40 2,14 57 37 3 160140 0015 35,— 160145 0015 35,—

1,60* 1,50 2,24 57 37 3 160140 0016 36,50 160145 0016 36,50

2,00 1,90 2,86 68 48 4 160140 0020 33,40 160145 0020 33,40

2,50 2,40 3,36 68 48 4 160140 0025 33,40 160145 0025 33,40

3,00 2,90 4,06 80 58 5 160140 0030 30,20 160145 0030 30,20

3,50* 3,40 4,90 100 75 5 160140 0035 37,— 160145 0035 37,—

4,00 3,90 5,26 93 68 5 160140 0040 33,40 160145 0040 33,40

4,50* 4,40 6,14 115 87 5 160140 0045 41,70 160145 0045 41,70

5,00 4,90 6,36 100 73 5 160140 0050 36,50 160145 0050 36,50

5,50* 5,40 7,78 150 119 6 160140 0055 54,50 160145 0055 54,50

6,00 5,90 8,00 135 105 6 160140 0060 45,60 160145 0060 45,60

6,50* 6,40 8,78 150 119 6 160140 0065 56,— 160145 0065 56,—

7,00* 6,90 9,72 177 141 6 160140 0070 66,— 160145 0070 66,—

8,00 7,90 10,80 180 145 6 160140 0080 66,50 160145 0080 66,50

9,00* 8,90 12,16 205 163 6 160140 0090 99,— 160145 0090 99,—

10,00 9,90 13,40 215 175 6 160140 0100 86,— 160145 0100 86,—

12,00 11,80 16,00 255 210 8 160140 0120 110,— 160145 0120 110,—

13,00* 12,86 16,74 240 194 8 160140 0130 127,— 160145 0130 127,—

14,00* 13,86 17,74 240 194 8 160140 0140 133,— 160145 0140 133,—

16,00 15,80 20,40 280 230 8 160140 0160 159,— 160145 0160 159,—

20,00 19,80 24,80 310 250 10 160140 0200 215,— 160145 0200 215,—

25,00 24,70 30,70 370 300 10 160140 0250 380,— 160145 0250 380,—

30,00 29,70 36,10 400 320 12 160140 0300 465,— 160145 0300 465,—

40,00 39,70 46,50 430 340 12 160140 0400 749,— 160145 0400 749,—

50,00 49,70 56,90 460 360 14 160140 0500 1.199,— 160145 0500 1.199,—

1134 1134

 

PALBIT  
Utensili di truciolatura
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Alesatori-pelatori conici

• Cono 1:50 per spine coniche
• Versione codolo: cilindrico con aletta di trascinamento DIN 1809
• per spine coniche secondo DIN EN 22339, DIN 258, DIN EN 28737 e DIN EN 28736
• con scanalatura elicoidale torsione sinistrorsa 45°
• Per fori passanti
• per il foro di uscita si raccomanda la punta conica per fori a spina N. 101025....
• richiede un‘elevata asportazione di truciolo (non eseguire una preforatura troppo grande)
• Materiale di taglio HSS-E
• Ø 6,5; 13; 14; 16 e Ø 20 mm non DIN

            

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

6-8 6-8     6-8 4-6    6-8 6-8 6-8     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

     

D
mm

D min.
mm

D max.
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 1,90 2,86 86 48 3,15 2 0,25 160150 0020 35,30

2,5 2,40 3,36 86 48 3,15 3 0,25 160150 0025 41,40

3,0 2,90 4,06 100 58 4,00 3 0,25 160150 0030 37,70

4,0 3,90 5,26 112 68 5,00 3 0,45 160150 0040 36,80

5,0 4,90 6,36 122 73 6,30 3 0,45 160150 0050 40,60

6,0 5,90 8,00 160 105 8,00 3 0,45 160150 0060 45,20

6,5 6,40 8,78 187 119 8,50 3 0,45 160150 0065 60,50

8,0 7,90 10,80 207 145 10,0 3 0,45 160150 0080 70,—

10,0 9,90 13,40 245 175 12,5 3 0,45 160150 0100 91,50

12,0 11,80 16,00 290 210 16,0 3 0,50 160150 0120 118,50

13,0 12,86 16,74 275 194 16,0 3 0,50 160150 0130 190,—

14,0 13,86 17,74 275 194 17,0 3 0,50 160150 0140 229,—

16,0 15,84 21,12 355 264 20,0 3 0,55 160150 0160 359,—

20,0 19,80 25,20 370 270 24,0 3 0,55 160150 0200 485,—

1134
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• Con taglio a destra
• Lunghezza tagliente 1/3 conico, 2/3 cilindrico
• Versione codolo: MK
• con scanalatura elicoidale torsione sinistrorsa 25°
• Materiale di taglio HSS
• per l‘alesatura di fori troppo piccoli o disassati

Alesatori per fori di rivetti 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

10-15 8-12     10-15 10-12    15-20 15-20 20-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

       

     

D1
mm

D3
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

6,4 4.5 151 75 19 MK 1 3 0,15 160130 0064 66,—

7,4 5,2 156 80 22 MK 1 3 0,15 160130 0074 70,50

8,0 5,5 161 85 25 MK 1 3 0,15 160130 0080 70,50

8,4 5,9 161 85 25 MK 1 3 0,15 160130 0084 70,50

9,0 6,3 166 90 27 MK 1 4 0,15 160130 0090 70,50

9,5 6,6 166 90 27 MK 1 4 0,15 160130 0095 70,50

10,0 7 171 95 30 MK 1 4 0,15 160130 0100 70,50

11,0 7,7 176 100 33 MK 1 4 0,25 160130 0110 70,50

12,0 8,4 199 105 39 MK 2 5 0,25 160130 0120 74,50

13,0 9,1 199 105 39 MK 2 5 0,25 160130 0130 74,50

14,0 9,8 209 115 42 MK 2 5 0,25 160130 0140 73,50

15,0 10,5 219 125 45 MK 2 5 0,25 160130 0150 74,50

16,0 11,2 229 135 48 MK 2 5 0,25 160130 0160 78,50

17,0 11,9 251 135 51 MK 3 5 0,25 160130 0170 97,—

18,0 12,6 261 145 58 MK 3 5 0,25 160130 0180 108,—

19,0 13,3 261 145 58 MK 3 5 0,25 160130 0190 120,—

20,0 14 271 155 62 MK 3 5 0,25 160130 0200 120,—

21,0 14,7 271 155 62 MK 3 5 0,25 160130 0210 126,—

22,0 15,4 281 165 66 MK 3 5 0,25 160130 0220 136,—

23,0 16,4 281 165 66 MK 3 5 0,25 160130 0230 145,—

24,0 16,8 296 180 72 MK 3 5 0,25 160130 0240 154,—

25,0 17,5 296 180 72 MK 3 5 0,25 160130 0250 156,—

26,0 18,2 296 180 72 MK 3 5 0,37 160130 0260 170,—

27,0 18,9 311 195 78 MK 3 5 0,37 160130 0270 189,—

28,0 19,6 311 195 78 MK 3 5 0,37 160130 0280 189,—

29,0 20,3 311 195 78 MK 3 5 0,37 160130 0290 230,—

30,0 21 311 195 78 MK 3 5 0,37 160130 0300 194,—

31,0 21,7 326 210 84 MK 3 5 0,37 160130 0310 220,—

32,0 22,4 354 210 84 MK 4 5 0,40 160130 0320 250,—

33,0 23,1 354 210 84 MK 4 5 0,40 160130 0330 280,—

34,0 23,8 364 220 88 MK 4 5 0,40 160130 0340 295,—

35,0 24,5 364 220 88 MK 4 5 0,40 160130 0350 335,—

36,0 25,2 364 220 88 MK 4 5 0,40 160130 0360 335,—

37,0 25,9 364 220 88 MK 4 5 0,40 160130 0370 335,—

38,0 26,6 374 230 92 MK 4 5 0,40 160130 0380 365,—

39,0 27,3 374 230 92 MK 4 5 0,40 160130 0390 365,—

40,0 28 374 230 92 MK 4 5 0,40 160130 0400 365,—

1134
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Alesatori

• Forma B con codolo con offset fino a Ø 2,8 mm
• Forma D con codolo disassato fino a Ø 2,9 mm
• per accoppiamento H7
• Taglio a destra, codolo cilindrico
• Tolleranze di produzione secondo DIN 1420
• Esecuzione con zona trucioli rettificata
• Materiale di taglio HSS-E
• Per l‘alesatura di fori passanti

                

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-10 6-8 4-6    8-10 8-10    15-20 15-20 8-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

1,5 8 40 1,5 3 0,10 161001 0015 28,80

1,6 9 43 1,6 3 0,10 161001 0016 33,10

1,7 9 43 1,6 3 0,10 161001 0017 33,10

1,8 10 46 1,8 4 0,10 161001 0018 33,10

1,9 10 46 1,8 4 0,10 161001 0019 33,10

2,0 11 49 2,0 4 0,10 161001 0020 26,40

2,1 11 49 2,0 4 0,10 161001 0021 33,10

2,2 12 53 2,2 4 0,10 161001 0022 33,10

2,3 12 53 2,2 4 0,10 161001 0023 33,10

2,4 14 57 2,5 4 0,10 161001 0024 33,10

2,5 14 57 2,5 4 0,10 161001 0025 26,40

2,6 14 57 2,5 4 0,10 161001 0026 34,30

2,7 15 61 2,8 4 0,10 161001 0027 34,30

2,8 15 61 2,8 6 0,10 161001 0028 34,30

2,9 15 61 3,0 6 0,10 161001 0029 34,30

3,0 15 61 3,0 6 0,10 161001 0030 24,60

3,1 16 65 3,2 6 0,10 161001 0031 32,60

3,2 16 65 3,2 6 0,10 161001 0032 32,60

3,3 16 65 3,2 6 0,10 161001 0033 32,60

3,4 18 70 3,5 6 0,10 161001 0034 32,60

3,5 18 70 3,5 6 0,10 161001 0035 28,80

3,6 18 70 3,5 6 0,10 161001 0036 36,50

3,7 18 70 3,5 6 0,10 161001 0037 36,50

3,8 19 75 4,0 6 0,10 161001 0038 36,50

3,9 19 75 4,0 6 0,10 161001 0039 27,40

4,0 19 75 4,0 6 0,10 161001 0040 26,50

4,1 19 75 4,0 6 0,10 161001 0041 33,90

4,2 19 75 4,0 6 0,10 161001 0042 33,90

4,3 21 80 4,5 6 0,10 161001 0043 33,90

4,4 21 80 4,5 6 0,10 161001 0044 33,90

4,5 21 80 4,5 6 0,10 161001 0045 28,50

4,6 21 80 4,5 6 0,10 161001 0046 36,50

4,7 21 80 4,5 6 0,10 161001 0047 36,50

4,8 23 86 5,0 6 0,10 161001 0048 36,50

4,9 23 86 5,0 6 0,10 161001 0049 36,50

5,0 23 86 5,0 6 0,10 161001 0050 27,40

5,1 23 86 5,0 6 0,13 161001 0051 36,50

5,2 23 86 5,0 6 0,13 161001 0052 36,50

5,3 23 86 5,0 6 0,13 161001 0053 36,50

5,4 26 93 5,6 6 0,13 161001 0054 36,50

5,5 26 93 5,6 6 0,13 161001 0055 36,50

5,6 26 93 5,6 6 0,13 161001 0056 36,50

1134

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

5,7 26 93 5,6 6 0,13 161001 0057 36,50

5,8 26 93 5,6 6 0,13 161001 0058 36,50

5,9 26 93 5,6 6 0,13 161001 0059 36,50

6,0 26 93 5,6 6 0,13 161001 0060 28,80

6,1 28 101 6,3 6 0,13 161001 0061 36,50

6,2 28 101 6,3 6 0,13 161001 0062 36,50

6,3 28 101 6,3 6 0,13 161001 0063 36,50

6,4 28 101 6,3 6 0,13 161001 0064 36,50

6,5 28 101 6,3 6 0,13 161001 0065 35,90

6,6 28 101 6,3 6 0,13 161001 0066 36,50

6,7 28 101 6,3 6 0,13 161001 0067 36,50

6,8 31 109 7,1 6 0,13 161001 0068 36,50

6,9 31 109 7,1 6 0,13 161001 0069 36,50

7,0 31 109 7,1 6 0,13 161001 0070 35,90

7,1 31 109 7,1 6 0,13 161001 0071 37,60

7,2 31 109 7,1 6 0,13 161001 0072 37,60

7,3 31 109 7,1 6 0,13 161001 0073 41,20

7,4 31 109 7,1 6 0,13 161001 0074 41,20

7,5 31 109 7,1 6 0,13 161001 0075 40,10

7,6 33 117 8,0 6 0,13 161001 0076 40,10

7,7 33 117 8,0 6 0,13 161001 0077 40,10

7,8 33 117 8,0 6 0,13 161001 0078 40,10

7,9 33 117 8,0 6 0,13 161001 0079 40,10

8,0 33 117 8,0 6 0,13 161001 0080 36,50

8,1 33 117 8,0 6 0,13 161001 0081 49,70

8,2 33 117 8,0 6 0,13 161001 0082 50,—

8,3 33 117 8,0 6 0,13 161001 0083 50,—

8,4 33 117 8,0 6 0,13 161001 0084 50,—

8,5 33 117 8,0 6 0,13 161001 0085 46,30

8,6 36 125 9,0 6 0,13 161001 0086 46,30

8,7 36 125 9,0 6 0,13 161001 0087 46,30

8,8 36 125 9,0 6 0,13 161001 0088 46,30

8,9 36 125 9,0 6 0,13 161001 0089 46,30

9,0 36 125 9,0 6 0,15 161001 0090 42,50

9,1 36 125 9,0 6 0,15 161001 0091 47,—

9,2 36 125 9,0 6 0,15 161001 0092 47,—

9,3 36 125 9,0 6 0,15 161001 0093 47,—

9,4 36 125 9,0 6 0,15 161001 0094 47,—

9,5 36 125 9,0 6 0,15 161001 0095 47,—

9,6 38 133 10,0 6 0,15 161001 0096 47,—

9,7 38 133 10,0 6 0,15 161001 0097 47,—

9,8 38 133 10,0 6 0,15 161001 0098 47,—

1134

Versione standard
• disponibile su richiesta: da Ø 0,90 mm 

a Ø 12,05 mm, crescente di 0,01 mm
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D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

9,9 38 133 10,0 6 0,15 161001 0099 47,—

10,0 38 133 10,0 6 0,15 161001 0100 42,40

11,0 41 142 10,0 6 0,15 161001 0110 59,50

12,0 44 151 10,0 6 0,20 161001 0120 61,—

13,0 44 151 10,0 8 0,20 161001 0130 71,50

14,0 47 160 12,5 8 0,20 161001 0140 73,—

1134

          

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

15,0 50 162 12,5 8 0,20 161001 0150 74,50

16,0 52 170 12,5 8 0,20 161001 0160 77,—

17,0 54 175 14,0 8 0,25 161001 0170 92,—

18,0 56 182 14,0 8 0,25 161001 0180 94,—

19,0 58 189 16,0 8 0,25 161001 0190 111,—

20,0 60 195 16,0 8 0,25 161001 0200 106,—

1134

          

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

2 14 65 2 6 0,10 161002 0020 72,—

3 14 90 3 6 0,10 161002 0030 52,50

4 16 105 4 6 0,10 161002 0040 52,50

5 16 115 5 6 0,10 161002 0050 52,50

1134

          

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

6 16 130 6 6 0,13 161002 0060 54,—

8 18 160 8 6 0,13 161002 0080 56,50

10 20 190 10 6 0,15 161002 0100 66,—

12 20 210 12 6 0,20 161002 0120 75,50

1134

lungo, norma del costruttore

          

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

2 20 80 2 6 0,10 161003 0020 210,—

3 30 120 3 6 0,10 161003 0030 175,—

4 30 160 4 6 0,10 161003 0040 169,—

5 30 200 5 6 0,10 161003 0050 167,—

1134

          

D H7
mm

L1
mm

L
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

6 35 250 6 6 0,13 161003 0060 163,—

8 35 250 8 6 0,13 161003 0080 159,—

10 35 250 10 6 0,15 161003 0100 167,—

1134

lunghezza extra, norma 
del costruttore

     SE

   ADDITIVO
                   NON È UN TERMINE SCONOSCIUTO   
   NELLA 

 PRODUZIONE.    

THAT’S POWER TO PRODUCE

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE
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• per accoppiamento H7
• Con taglio a destra
• Materiale di taglio HSS-E, HSS-E con rivestimento TiN
• Codolo cilindrico senza quadro
• Forma D: scanalatura elicoidale con codolo fuori asse
• Per la massima precisione di concentricità nell‘utilizzo in 

mandrini di serraggio idraulici e in mandrini ad alta precisione, 
questi lamatori vengono forniti con diametri del codolo pari

• Per l‘alesatura di fori passanti
• Idoneo anche per fori ciechi

Alesatori NC 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

161010....                   

8-10 6-8 4-6    8-10 8-10    15-20 15-20 8-12     

161020....                   

12-15 9-12 6-9    12-15 12-15    22-30 22-30 12-18     

161001....                   

8-10 6-8 4-6    8-10 8-10    15-20 15-20 8-12     

161002....                   

12-15 9-12 6-9    12-15 12-15    22-30 22-30 12-18     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

         

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

3 3 61 15 28 6 0,10 161010 0030 16,50 161020 0030 27,90

3,5 4 70 18 28 6 0,10 161010 0035 19,30   

4 4 75 19 28 6 0,10 161010 0040 17,60 161020 0040 27,90

4,5 5 80 21 28 6 0,10 161010 0045 19,30   

5 5 86 23 28 6 0,10 161010 0050 18,90 161020 0050 30,40

5,5 6 93 26 36 6 0,13 161010 0055 22,70   

6 6 93 26 36 6 0,13 161010 0060 20,20 161020 0060 32,30

6,5 6 101 28 36 6 0,13 161010 0065 24,50   

7 8 109 31 36 6 0,13 161010 0070 24,50   

8 8 117 33 36 6 0,13 161010 0080 21,80 161020 0080 41,20

9 10 125 36 40 6 0,15 161010 0090 26,30   

10 10 133 38 40 6 0,15 161010 0100 26,30 161020 0100 49,30

11 10 142 41 40 6 0,15 161010 0110 37,20   

12 10 151 44 40 6 0,20 161010 0120 35,20 161020 0120 76,—

14 14 160 47 45 8 0,20 161010 0140 51,50   

15 14 162 50 45 8 0,20 161010 0150 55,—   

16 14 170 52 45 8 0,20 161010 0160 56,50   

18 14 182 56 45 8 0,25 161010 0180 64,50   

20 16 195 60 48 8 0,25 161010 0200 76,50   

1134 1134

singolo

 

        

Descrizione   
 n. articolo €

TiN 
 n. articolo €

Set composto da 1 alesatore per Ø 3 / 4 / 5 / 6 / 8 / 10 / 12 mm rispettivamente 161001 1007 209,— 161002 1007 279,—

1134 1134

Set
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Alesatori-pelatori

• per accoppiamento H7
• Con taglio a destra
• Torsione sinistrorsa 45°, forma E
• Codolo cilindrico
• con incisione conica a ca. 1/6 della lunghezza del tagliente
• per fori passanti
• superficie pulita e senza irregolarità
• larghe gengive per maggiori velocità di taglio e fino al 100% di avanzamento in più
• Materiale di taglio HSS-E

            

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-10 6-8          15-20 15-20 8-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

     

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

2,0 2,0 49 11 25 3 0,10 161015 0020 20,50

2,5 2,5 57 14 28 3 0,10 161015 0025 22,—

3,0 3,0 61 15 28 3 0,10 161015 0030 24,80

3,2 3,2 65 16 28 3 0,10 161015 0032 29,—

3,5 3,5 70 18 28 3 0,10 161015 0035 29,—

4,0 4,0 75 19 28 3 0,10 161015 0040 24,—

4,5 4,5 80 21 28 3 0,10 161015 0045 28,30

5,0 5,0 86 23 28 3 0,10 161015 0050 26,70

6,0 5,6 93 26 36 3 0,13 161015 0060 25,20

7,0 7,1 109 31 36 3 0,13 161015 0070 29,80

8,0 8,0 117 33 36 3 0,13 161015 0080 26,30

9,0 9,0 125 36 40 3 0,15 161015 0090 37,50

1134

      

     

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

10,0 10,0 133 38 40 3 0,15 161015 0100 35,30

11,0 10,0 142 41 40 3 0,15 161015 0110 44,90

12,0 10,0 151 44 40 4 0,20 161015 0120 43,40

13,0 10,0 151 44 40 4 0,20 161015 0130 61,50

14,0 12,5 160 47 45 4 0,20 161015 0140 57,—

15,0 12,5 162 50 45 4 0,20 161015 0150 58,—

16,0 12,5 170 52 45 4 0,20 161015 0160 60,50

17,0 14,0 175 54 45 4 0,20 161015 0170 90,—

18,0 14,0 182 56 45 4 0,25 161015 0180 82,50

19,0 16,0 189 58 48 4 0,25 161015 0190 95,50

20,0 16,0 195 60 48 4 0,25 161015 0200 90,50

1134

 

          
• Con codolo cilindrico e torsione sinistrorsa 9° con zona trucioli rettificata
• Forma B fino a Ø 2,03 mm con codolo passante e punta di centratura bilaterale
• Forma D di Ø 2,98-12,03 mm con codolo con offset
• Tolleranze di produzione: Dimensione nominale = 0/+ 0,003 mm

Alesatori NC, crescenti a 1/100 

 
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-10 4-8     8-10 8-10    15-20 15-20 8-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

     

D
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

161030....
€

1,00 1 34 5,5 19 3 0,08 25,50

1,98 - 2,03 2 49 11 25 4 0,09 22,—

2,98 - 3,00 3 61 15 28 6 0,10 24,—

3,01 - 3,03 4 65 16 28 6 0,10 22,90

3,98 - 4,03 4 75 19 28 6 0,10 21,40

4,98 - 5,03 5 86 23 28 6 0,10 22,20

5,98 - 6,00 6 93 26 36 6 0,10 24,40

6,01 - 6,03 6 101 28 36 6 0,12 24,—

6,98 - 7,03 8 109 31 36 6 0,12 27,30

7,98 - 8,00 8 117 33 36 6 0,12 27,90

8,01 - 8,03 8 117 33 36 6 0,13 27,30

9,98 - 10,03 10 133 38 40 6 0,13 34,70

11,98 - 12,03 10 151 44 40 6 0,15 42,30

1134

Inserire la dimensione nominale D in mm con quattro cifre:
• ad es. 0,72 mm = 0072, 5,14 mm = 0514, 11,00 mm = 1100
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• Diametro 6-40 mm
• Tolleranze di produzione H7
• Materiale di taglio: HSS, con rivestimento TiAlN
• Codolo NC per il montaggio diretto in mandrini di serraggio a blocco idraulico e 

mandrini di serraggio ad alta precisione
• stretta tolleranza h6 dei codoli utensile per un‘elevata precisione di concentricità
• con convogliamento interno del refrigerante: 

Versione con scanalatura diritta, uscita del refrigerante frontale, per fori ciechi 
Versione con scanalatura diritta, uscita del refrigerante sui taglienti, per fori passanti

Alesatori ad alte prestazioni HNC ecoSpeed
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

35-45 30-40 15-35 15-20   15-20 20-40           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

 

      

         

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

Z
mm

Avanzamento f 
Acciaio < 1000 N/mm²

mm/giro

per foro passante 
 n. articolo €

per foro cieco 
 n. articolo €

6 8 100 16 64 6 0,12 163010 0600 83,80 163012 0600 75,30

6,5 8 100 16 64 6 0,12 163010 0650 98,— 163012 0650 89,50

7 8 100 16 64 6 0,12 163010 0700 86,70 163012 0700 78,—

7,5 8 100 16 64 6 0,12 163010 0750 102,— 163012 0750 93,40

8 8 100 16 64 6 0,12 163010 0800 87,70 163012 0800 79,10

8,5 10 100 20 60 6 0,15 163010 0850 104,50 163012 0850 96,40

9 10 100 20 60 6 0,15 163010 0900 90,60 163012 0900 83,—

9,5 10 120 20 80 6 0,15 163010 0950 106,60 163012 0950 99,90

10 10 120 20 80 6 0,15 163010 1000 91,50 163012 1000 85,50

10,5 12 120 20 75 6 0,18 163010 1050 109,90 163012 1050 104,20

11 12 120 20 75 6 0,18 163010 1100 95,90 163012 1100 90,90

11,5 12 120 20 75 6 0,18 163010 1150 112,90 163012 1150 108,—

12 12 120 20 75 6 0,18 163010 1200 97,10 163012 1200 92,10

13 14 130 22 85 6 0,18 163010 1300 102,10 163012 1300 97,10

14 14 130 22 85 6 0,18 163010 1400 109,40 163012 1400 102,90

15 16 130 22 82 6 0,25 163010 1500 118,40 163012 1500 111,90

16 16 150 25 102 6 0,25 163010 1600 121,30 163012 1600 114,90

17 18 150 25 102 8 0,25 163010 1700 145,80 163012 1700 136,20

18 18 150 25 102 8 0,25 163010 1800 146,60 163012 1800 137,10

19 20 150 25 100 8 0,25 163010 1900 151,10 163012 1900 141,30

20 20 150 25 100 8 0,25 163010 2000 153,20 163012 2000 143,70

21 20 160 25 110 8 0,30 163010 2100 212,90 163012 2100 200,60

22 20 160 25 110 8 0,30 163010 2200 213,60 163012 2200 201,30

23 20 180 25 130 8 0,30 163010 2300 222,50 163012 2300 210,10

24 20 180 25 130 8 0,30 163010 2400 222,80 163012 2400 210,40

25 20 180 25 130 8 0,30 163010 2500 205,10 163012 2500 192,80

26 20 180 25 130 8 0,40 163010 2600 230,10 163012 2600 217,80

27 20 180 25 130 8 0,40 163010 2700 244,10 163012 2700 231,90

28 25 180 25 124 8 0,40 163010 2800 251,70 163012 2800 239,60

29 25 180 25 124 8 0,40 163010 2900 258,30 163012 2900 246,—

30 25 200 25 144 8 0,40 163010 3000 240,10 163012 3000 227,70

31 25 200 25 144 8 0,45 163010 3100 275,60 163012 3100 263,30

32 25 200 25 144 8 0,45 163010 3200 250,40 163012 3200 238,—

33 25 200 25 144 8 0,45 163010 3300 295,50 163012 3300 283,10

34 25 200 25 144 8 0,45 163010 3400 304,50 163012 3400 291,10

35 25 200 25 144 8 0,45 163010 3500 304,90 163012 3500 291,60

36 25 200 25 144 8 0,45 163010 3600 288,60 163012 3600 275,20

37 25 200 25 144 8 0,45 163010 3700 336,— 163012 3700 322,70

38 25 200 25 144 8 0,45 163010 3800 348,40 163012 3800 335,10

39 25 200 25 144 8 0,45 163010 3900 349,— 163012 3900 335,70

40 25 200 25 144 8 0,45 163010 4000 349,60 163012 4000 336,20

1155 1155
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Alesatori, con codolo MK

• Forma B per accoppiamento H7
• Con taglio a destra
• Cono Morse
• con scanalatura elicoidale, incisione corta 45°
• numero di denti pari con distanza disuguale dei denti per forature senza vibrazioni
• Materiale di taglio HSS-E
• per l‘alesatura di fori passanti, scarico di trucioli in direzione di taglio, uso anche in fori 

ciechi grazie all‘incisione corta

                

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

8-10 6-8 4-6    8-10 8-10    15-20 15-20 8-12     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

3,0 15 112 MK 1 6 0,10 161005 0030 51,10

4,0 19 125 MK 1 6 0,10 161005 0040 43,10

5,0 23 133 MK 1 6 0,10 161005 0050 50,60

6,0 26 138 MK 1 6 0,13 161005 0060 50,60

7,0 31 150 MK 1 6 0,13 161005 0070 53,50

8,0 33 156 MK 1 6 0,13 161005 0080 53,50

9,0 36 162 MK 1 6 0,15 161005 0090 59,50

10,0 38 168 MK 1 6 0,15 161005 0100 45,10

11,0 41 175 MK 1 6 0,15 161005 0110 50,60

12,0 44 182 MK 1 6 0,20 161005 0120 49,30

13,0 44 182 MK 1 8 0,20 161005 0130 52,10

14,0 47 189 MK 1 8 0,20 161005 0140 52,90

15,0 50 204 MK 2 8 0,20 161005 0150 63,50

16,0 52 210 MK 2 8 0,20 161005 0160 64,50

17,0 54 214 MK 2 8 0,25 161005 0170 69,40

18,0 56 219 MK 2 8 0,25 161005 0180 71,—

19,0 58 223 MK 2 8 0,25 161005 0190 76,30

20,0 60 228 MK 2 8 0,25 161005 0200 76,30

21,0 62 232 MK 2 8 0,25 161005 0210 88,—

1134

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

22,0 64 237 MK 2 8 0,25 161005 0220 87,—

23,0 66 241 MK 2 8 0,25 161005 0230 98,50

24,0 68 268 MK 3 10 0,25 161005 0240 101,—

25,0 68 268 MK 3 10 0,25 161005 0250 104,50

26,0 70 273 MK 3 10 0,25 161005 0260 111,50

28,0 71 277 MK 3 10 0,25 161005 0280 123,—

30,0 73 281 MK 3 10 0,30 161005 0300 128,—

32,0 77 317 MK 4 12 0,30 161005 0320 168,—

34,0 78 321 MK 4 12 0,30 161005 0340 189,50

35,0 78 321 MK 4 12 0,30 161005 0350 189,50

36,0 79 325 MK 4 12 0,35 161005 0360 204,—

38,0 81 329 MK 4 12 0,35 161005 0380 225,—

40,0 81 329 MK 4 12 0,35 161005 0400 225,—

42,0 82 333 MK 4 12 0,35 161005 0420 245,—

44,0 83 336 MK 4 14 0,35 161005 0440 295,—

45,0 83 336 MK 4 14 0,35 161005 0450 295,—

46,0 84 340 MK 4 14 0,40 161005 0460 350,—

50,0 86 344 MK 4 14 0,40 161005 0500 370,—

1134

Versione standard, DIN 208
• Torsione sinistrorsa 9°

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

14,0 22 245 MK 1 8 0,20 161006 0140 105,—

15,0 22 260 MK 2 8 0,20 161006 0150 115,—

16,0 25 260 MK 2 8 0,20 161006 0160 126,—

18,0 25 260 MK 2 8 0,25 161006 0180 130,—

20,0 28 270 MK 2 8 0,25 161006 0200 142,—

1134

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

22,0 28 280 MK 2 8 0,25 161006 0220 155,—

24,0 32 300 MK 3 8 0,25 161006 0240 220,—

26,0 32 330 MK 3 10 0,25 161006 0260 260,—

28,0 32 340 MK 3 10 0,25 161006 0280 270,—

30,0 36 350 MK 3 10 0,30 161006 0300 285,—

1134

lungo, norma del costruttore forma D
• Torsione sinistrorsa 10°

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

12,0 40 315 MK 1 6 0,20 161007 0120 220,—

14,0 40 315 MK 1 8 0,20 161007 0140 230,—

16,0 45 350 MK 2 8 0,20 161007 0160 325,—

18,0 45 350 MK 2 8 0,25 161007 0180 360,—

20,0 45 350 MK 2 8 0,25 161007 0200 395,—

1134

     

     

D H7
mm

L1
mm

L
mm

Stelo Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

22,0 45 350 MK 2 8 0,25 161007 0220 490,—

24,0 70 450 MK 3 8 0,25 161007 0240 619,—

26,0 70 450 MK 3 10 0,25 161007 0260 719,—

28,0 70 450 MK 3 10 0,25 161007 0280 789,—

30,0 70 450 MK 3 10 0,30 161007 0300 839,—

1134

extralungo, norma del costruttore forma D
• Torsione sinistrorsa 10°
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Alesatori

• sim. DIN 212/8093 per accoppiamento H7
• Codolo cilindrico, da ∅ 10,0 mm codolo in acciaio con centro interno come da DIN 332 Forma B
• Spirale sinistra forma B, incisione 45°
• fino a Ø 2,6 mm con centro esterno, da ∅ 2,7 mm con centro interno
• Materiale di taglio metallo duro pieno K10
• per l‘alesatura di ghisa, ghisa dura, ghisa temprata, ghisa di acciaio, acciaio, metalli non ferrosi e plastica
• Per fori passanti

            

 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

10-15 8-12 6-10 10-15 8-12  8-12 8-12    15-25 15-25 20-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

     

D H7
mm

D1 h9
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

1,5 1,5 40 8 16 3 0,15 163001 0015 30,20

2,0 2,0 49 11 20 4 0,15 163001 0020 30,—

2,5 2,5 57 14 23 4 0,15 163001 0025 32,10

3,0 3,0 61 15 20 6 0,15 163001 0030 35,70

3,5 3,5 70 18 27 6 0,15 163001 0035 39,30

4,0 4,0 75 19 32 6 0,15 163001 0040 39,70

4,5 4,5 80 21 33 6 0,15 163001 0045 47,20

5,0 5,0 86 23 34 6 0,15 163001 0050 47,20

5,5 5,6 93 26 36 6 0,18 163001 0055 63,50

1136

      

     

D H7
mm

D1 h9
mm

L
mm

L1
mm

L4
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

6,0 5,6 93 26 36 6 0,18 163001 0060 58,—

7,0 7,1 109 31 40 6 0,18 163001 0070 73,50

7,5 7,1 109 31 40 6 0,18 163001 0075 78,50

8,0 8,0 117 33 42 6 0,18 163001 0080 76,50

9,0 9,0 125 36 44 6 0,20 163001 0090 92,—

9,5 9,0 125 36 44 6 0,20 163001 0095 107,—

10,0 10,0 133 38 46 6 0,20 163001 0100 93,—

12,0 10,0 151 44 46 6 0,25 163001 0120 108,—

1136
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Alesatori NC

• sim. DIN 212/8093
• per accoppiamento H7
• Codolo NC per il montaggio in mandrini di serraggio a blocco idraulico e 

mandrini di serraggio ad alta precisione
• Forma D
• Stelo cilindrico, con scanalatura elicoidale, con taglio a destra
• fino a Ø 13,0 mm metallo duro pieno S, da Ø 14 mm con codolo in acciaio
• Per l‘alesatura di fori passanti
• Idoneo anche per fori ciechi

            

 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

10-15 8-12 6-10 10-15 8-12  8-12 8-12     15-25 20-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

1,0 1 34 6 3 0,15 163005 0010 48,—

1,2 1 34 6 3 0,15 163005 0012 48,—

1,4 2 40 8 3 0,15 163005 0014 48,—

1,5 2 40 8 3 0,15 163005 0015 46,70

1,6 2 43 9 3 0,15 163005 0016 48,—

1,8 2 46 10 4 0,15 163005 0018 48,—

2,0 2 49 11 4 0,15 163005 0020 46,70

2,2 3 53 12 4 0,15 163005 0022 48,—

2,5 3 57 14 4 0,15 163005 0025 46,70

2,8 3 61 15 6 0,15 163005 0028 48,—

2,9 3 61 15 6 0,15 163005 0029 48,—

3,0 3 61 15 6 0,15 163005 0030 46,70

3,2 4 65 16 6 0,15 163005 0032 48,—

3,5 4 70 18 6 0,15 163005 0035 46,70

4,0 4 75 19 6 0,15 163005 0040 46,70

4,5 5 80 21 6 0,15 163005 0045 69,50

5,0 5 86 23 6 0,15 163005 0050 67,50

1134

     

     

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

  
 n. articolo €

5,5 6 93 26 6 0,18 163005 0055 68,50

6,0 6 93 26 6 0,18 163005 0060 67,50

6,5 6 101 28 6 0,18 163005 0065 83,50

7,0 8 109 31 6 0,18 163005 0070 83,50

8,0 8 117 33 6 0,18 163005 0080 82,50

9,0 10 125 36 6 0,20 163005 0090 107,—

10,0 10 133 38 6 0,20 163005 0100 112,—

11,0 10 142 41 6 0,20 163005 0110 119,—

12,0 10 151 44 6 0,25 163005 0120 126,—

13,0 10 151 44 8 0,25 163005 0130 154,—

14,0 14 160 47 8 0,25 163005 0140 158,—

15,0 14 162 50 8 0,25 163005 0150 183,—

16,0 14 170 52 8 0,25 163005 0160 187,—

17,0 14 175 54 8 0,30 163005 0170 245,—

18,0 14 182 56 8 0,30 163005 0180 235,—

19,0 16 189 58 8 0,30 163005 0190 320,—

20,0 16 195 60 8 0,30 163005 0200 290,—

1134
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• sim. DIN 212
• Forma B, Forma D da Ø 3,76 mm
• Torsione sinistrorsa 10°, taglio destro, codolo cilindrico
• Crescente a 1/100
• Tolleranze:  

Da Ø 0,60 a 3,00 mm +0/+ 0,003 
Da Ø 3,01 a 6,00 mm +0/+ 0,004 
Da Ø 6,01 a 13,05 mm +0/+ 0,005

• Materiale di taglio VHM K15F (> Ø 13,97 con testa in metallo duro)
• Per fori passanti

Alesatori VHM, crescenti a 1/100 

 
 

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

10-15 8-12 6-10 10-15 8-12  6-12 8-12    15-25 15-25 20-30     

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

     

     

D
mm

L
mm

L1
mm

D1
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

163002....
€

0,60 - 0,69 33 7 = D 4 0,15 95,—

0,70 - 0,79 33 7 = D 4 0,15 71,50

0,80 - 0,94 33 7 = D 4 0,15 71,—

0,95 - 1,05 33 7 = D 4 0,15 39,60

1,06 - 1,44 40 10 = D 4 0,15 43,60

1,45 - 1,55 40 10 = D 4 0,15 39,60

1,56 - 1,79 43 11 = D 4 0,15 43,60

1,80 - 1,94 49 12 = D 4 0,15 43,60

1,95 - 2,05 49 12 = D 4 0,15 35,80

2,06 - 2,36 49 12 = D 4 0,15 43,60

2,37 - 2,94 57 18 = D 6 0,15 43,60

2,95 - 3,05 57 18 = D 6 0,15 35,90

3,06 - 3,35 57 18 = D 6 0,15 43,70

3,36 - 3,75 57 18 = D 6 0,15 45,20

3,76 - 4,25 75 19 4,0 6 0,15 60,—

4,26 - 4,75 80 21 4,5 6 0,15 57,50

4,76 - 5,00 86 23 5,0 6 0,15 63,50

5,01 - 5,30 86 23 5,0 6 0,18 63,50

5,31 - 5,80 93 26 5,5 6 0,18 75,50

5,81 - 5,94 101 28 6,0 6 0,18 78,—

5,95 - 6,05 101 28 6,0 6 0,18 71,50

6,06 - 6,70 101 28 6,0 6 0,18 78,—

6,71 - 7,55 109 31 7,0 6 0,18 114,—

7,56 - 7,94 117 33 8,0 6 0,18 135,—

7,95 - 8,05 117 33 8,0 6 0,18 118,—

8,06 - 8,55 117 33 8,0 6 0,18 131,—

8,56 - 8,99 125 36 9,0 6 0,18 145,—

9,00 - 9,55 125 36 9,0 6 0,2 145,—

9,56 - 9,94 133 38 10 6 0,2 150,—

9,95 - 10,05 133 38 10 6 0,2 143,—

10,06 - 11,05 133 38 10 6 0,2 150,—

11,06 - 11,30 133 38 10 6 0,2 156,—

11,31 - 11,94 151 44 12 6 0,2 205,—

11,95 - 11,99 151 44 12 6 0,2 187,—

12,00 - 12,05 151 44 12 6 0,25 187,—

12,06 - 13,05 151 44 12 6 0,25 235,—

1136

Inserire la dimensione nominale D in mm con quattro cifre:
• ad es. 0,72 mm = 0072, 5,14 mm = 0514, 11,00 mm = 1100
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• Tolleranze di produzione: H7 come da DIN 1420
• con taglio a destra, con raffreddamento interno
• Materiale di taglio VHM, con rivestimento TiAlN
• Codolo NC per il montaggio diretto in mandrini di serraggio a blocco idraulico e mandrini di serraggio ad alta precisione
• stretta tolleranza h6 dei codoli utensile per un‘elevata precisione di concentricità
• Versione con scanalatura diritta, uscita del refrigerante frontale, per fori di base
• Versione con spirale sinistra 10°, uscita del refrigerante laterale sui taglienti, per fori passanti
• altre versioni per la lavorazione di acciai inossidabili, leghe di alluminio e Cu/Zn/Mg oltre ad 

acciai temprati fino a 65 HRc disponibili su richiesta

Alesatori ad alte prestazioni VHM 
U

so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

                   

80-225 80-200 60-180    70-150 60-115           

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!

      

         

D H7
mm

D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

Z
Avanzamento f 

Acciaio < 1000 N/mm²
mm/giro

per foro passante 
 n. articolo €

per foro cieco 
 n. articolo €

4 4 75 12 47 4 0,30 163510 0400 112,50 163512 0400 112,50

4,5 6 75 12 39 4 0,30 163510 0450 116,— 163512 0450 116,—

5 6 75 12 39 4 0,40 163510 0500 116,— 163512 0500 116,—

5,5 6 75 16 39 4 0,40 163510 0550 122,50 163512 0550 122,50

6 6 75 16 39 4 0,40 163510 0600 119,— 163512 0600 119,—

6,5 8 100 16 64 6 0,40 163510 0650 129,— 163512 0650 129,—

7 8 100 16 64 6 0,70 163510 0700 129,— 163512 0700 129,—

7,5 8 100 16 64 6 0,70 163510 0750 129,— 163512 0750 129,—

8 8 100 16 64 6 0,70 163510 0800 125,50 163512 0800 125,50

8,5 10 100 19 60 6 0,70 163510 0850 157,50 163512 0850 157,50

9 10 100 19 60 6 0,70 163510 0900 157,50 163512 0900 157,50

9,5 10 120 19 80 6 0,80 163510 0950 182,— 163512 0950 182,—

10 10 120 19 80 6 0,80 163510 1000 181,— 163512 1000 181,—

10,5 12 120 19 75 6 0,80 163510 1050 235,— 163512 1050 235,—

11 12 120 19 75 6 0,80 163510 1100 235,— 163512 1100 235,—

11,5 12 120 19 75 6 0,80 163510 1150 250,— 163512 1150 250,—

12 12 120 19 75 6 0,80 163510 1200 242,— 163512 1200 242,—

13 14 120 19 75 6 0,80 163510 1300 260,— 163512 1300 260,—

14 14 135 22 90 6 0,80 163510 1400 270,— 163512 1400 270,—

15 16 135 22 87 6 0,80 163510 1500 270,— 163512 1500 270,—

16 16 135 22 87 6 0,80 163510 1600 277,— 163512 1600 277,—

17 18 145 22 97 8 0,80 163510 1700 277,— 163512 1700 277,—

18 18 145 22 97 8 0,80 163510 1800 320,— 163512 1800 320,—

19 20 145 22 95 8 0,80 163510 1900 320,— 163512 1900 320,—

20 20 145 22 95 8 1,00 163510 2000 345,— 163512 2000 345,—

1155 1155
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Alesatori a testa sostituibile ad alte prestazioni 

sistema modulare

•
  N

EW
 • NUOVO

  • N
Y

N
O

U

V
EAU  •  N UEV

O
 •

Foro passante
• Torsione sinistrorsa 10°
• uscita del refrigerante radiale
• utilizzare supporto a testa sostituibile a partire da Ø 28 mm 

con piano di contatto ingrandito (MD = 16*)

 

D

SW

MD

L1

L2

 

 

       

        

D H7
mm

MD L1
mm

L2
mm

Z Larghezza chiave
mm

Coppia di serraggio
N·m

  
 n. articolo €

  
 n. articolo €

10 6 18 10 6 6 5 163610 1000 178,— 163620 1000 178,—

11 8 20 10 6 8 12,5 163610 1100 184,— 163620 1100 184,—

12 8 20 10 6 8 12,5 163610 1200 188,— 163620 1200 188,—

13 10 22 10 6 10 15 163610 1300 196,— 163620 1300 196,—

14 10 22 12 6 10 15 163610 1400 199,— 163620 1400 199,—

15 10 22 12 6 10 15 163610 1500 206,— 163620 1500 206,—

16 10 22 12 6 10 15 163610 1600 210,— 163620 1600 210,—

17 10 22 12 8 10 15 163610 1700 216,— 163620 1700 216,—

18 12 26 14 8 13 20 163610 1800 220,— 163620 1800 220,—

19 12 26 14 8 13 20 163610 1900 226,— 163620 1900 226,—

20 12 26 14 8 13 20 163610 2000 232,— 163620 2000 232,—

21 12 26 14 8 13 20 163610 2100 238,— 163620 2100 238,—

22 16 26 14 8 16 25 163610 2200 242,— 163620 2200 242,—

23 16 26 14 8 16 25 163610 2300 248,— 163620 2300 248,—

24 16 26 14 8 16 25 163610 2400 252,— 163620 2400 252,—

25 16 26 14 8 16 25 163610 2500 258,— 163620 2500 258,—

26 16 26 14 8 16 25 163610 2600 262,— 163620 2600 262,—

27 16 26 14 8 16 25 163610 2700 268,— 163620 2700 268,—

28 16* 26 14 8 24 25 163610 2800 272,— 163620 2800 272,—

29 16* 26 14 8 24 25 163610 2900 278,— 163620 2900 278,—

30 16* 26 14 8 24 25 163610 3000 284,— 163620 3000 284,—

31 16* 30 14 8 24 25 163610 3100 290,— 163620 3100 290,—

32 16* 30 14 8 24 25 163610 3200 294,— 163620 3200 294,—

33 16* 30 14 8 24 25 163610 3300 299,— 163620 3300 299,—

34 16* 30 14 8 24 25 163610 3400 304,— 163620 3400 304,—

35 16* 30 14 8 24 25 163610 3500 310,— 163620 3500 310,—

36 16* 30 14 8 24 25 163610 3600 314,— 163620 3600 314,—

37 16* 30 14 8 24 25 163610 3700 320,— 163620 3700 320,—

38 16* 30 14 8 24 25 163610 3800 324,— 163620 3800 324,—

39 16* 30 14 8 24 25 163610 3900 330,— 163620 3900 330,—

40 16* 30 14 8 24 25 163610 4000 336,— 163620 4000 336,—

1177 1177

• sistema modulare di utensili di alesatura
• Diametro 10 - 40 mm
• per fori passanti e ciechi
• Materiale di taglio: VHM, con rivestimento TiAlN
• con alimentazione di refrigerante interna
• particolarmente conveniente da un diametro di lavorazione di 20 mm
• profondità di lavorazione flessibili grazie a lunghezze del supporto diverse
• cambio utensile rapido e sicuro senza nuova misurazione dell’utensile
• 2 geometrie disponibili: 

ST - per acciaio e ghisa (ISO P, K) 
VA - per acciaio inossidabili (ISO M)

• altre versioni per la lavorazione conveniente di alluminio, titanio, CFK/GFK e materiali 
temprati disponibili su richiesta

 392

Continua nella prossima pagina >>>

U
so

 ottima adeguatezza
 buona adeguatezza

Acciaio Acciaio inossidabile Ghisa Leghe di 
titanio

Superlega base NiCo/Fe Alluminio Rame Grafite Acciaio temprato
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² ferrit./martens. austenitico duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Lega GFK/CFK/Durop. < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc

163610....                   

140-160 120-160 80-140    100-120 100-120           

163620....
                  

   35-40 35-40 25-30             

163612....                   

140-160 120-160 80-140    100-120 100-120           

163622....
                  

   35-40 35-40 25-30             

Velocità di taglio Vc m/min.              I valori indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
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Foro cieco
• scanalatura diritta
• uscita del refrigerante assiale
• utilizzare supporto a testa sostituibile a partire da Ø 33 mm con piano di contatto ingrandito (MD = 16*)

 

D

SW

L1

L2

MD

 

 

       

        

D H7
mm

MD L1
mm

L2
mm

Z Larghezza chiave
mm

Coppia di serraggio
N·m

ST 
 n. articolo €

VA 
 n. articolo €

10 6 18 10 6 6 12,5 163612 1000 178,— 163622 1000 178,—

11 6 20 10 6 6 12,5 163612 1100 188,— 163622 1100 184,—

12 6 20 10 6 6 12,5 163612 1200 188,— 163622 1200 188,—

13 6 22 12 6 6 15 163612 1300 195,— 163622 1300 196,—

14 6 22 12 6 6 15 163612 1400 199,— 163622 1400 199,—

15 8 22 12 6 8 15 163612 1500 199,— 163622 1500 206,—

16 8 22 12 6 8 15 163612 1600 210,— 163622 1600 210,—

17 10 22 12 8 10 15 163612 1700 216,— 163622 1700 216,—

18 10 26 14 8 10 20 163612 1800 220,— 163622 1800 220,—

19 10 26 14 8 10 20 163612 1900 226,— 163622 1900 226,—

20 10 26 14 8 10 20 163612 2000 232,— 163622 2000 232,—

21 12 26 14 8 13 20 163612 2100 238,— 163622 2100 238,—

22 12 26 14 8 13 25 163612 2200 242,— 163622 2200 242,—

23 12 26 14 8 13 25 163612 2300 248,— 163622 2300 248,—

24 12 26 14 8 13 25 163612 2400 252,— 163622 2400 252,—

25 16 26 14 8 16 25 163612 2500 258,— 163622 2500 258,—

26 16 26 14 8 16 25 163612 2600 262,— 163622 2600 262,—

27 16 26 14 8 16 25 163612 2700 268,— 163622 2700 268,—

28 16 26 14 8 16 25 163612 2800 272,— 163622 2800 272,—

29 16 26 14 8 16 25 163612 2900 278,— 163622 2900 278,—

30 16 26 14 8 16 25 163612 3000 284,— 163622 3000 284,—

31 16 30 14 8 16 25 163612 3100 290,— 163622 3100 290,—

32 16 30 14 8 16 25 163612 3200 294,— 163622 3200 294,—

33 16* 30 14 8 24 25 163612 3300 299,— 163622 3300 299,—

34 16* 30 14 8 24 25 163612 3400 304,— 163622 3400 304,—

35 16* 30 14 8 24 25 163612 3500 310,— 163622 3500 310,—

36 16* 30 14 8 24 25 163612 3600 314,— 163622 3600 314,—

37 16* 30 14 8 24 25 163612 3700 320,— 163622 3700 320,—

38 16* 30 14 8 24 25 163612 3800 324,— 163622 3800 324,—

39 16* 30 14 8 24 25 163612 3900 330,— 163622 3900 330,—

40 16* 30 14 8 24 25 163612 4000 336,— 163622 4000 336,—

1177 1177

       

    

d1
mm

MD D1 h6
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

Coppia di serraggio
N·m

  
 n. articolo €

7,8 6 10 60 40 20 5 163630 0601 87,—

7,8 6 10 85 40 45 5 163630 0602 97,—

7,8 6 10 150 40 110 5 163630 0603 142,—

9,8 8 12 70 45 25 12,5 163630 0801 97,—

9,8 8 12 90 45 45 12,5 163630 0802 102,—

9,8 8 12 150 45 105 12,5 163630 0803 149,—

11,8 10 16 70 48 22 15 163630 1001 108,—

11,8 10 16 90 48 42 15 163630 1002 108,—

11,8 10 16 150 48 102 15 163630 1003 154,—

15,8 12 16 80 48 32 20 163630 1201 118,—

15,8 12 16 105 48 57 20 163630 1202 128,—

15,8 12 16 150 48 102 20 163630 1203 180,—

15,8 12 16 200 48 152 20 163630 1204 328,—

19,8 16 25 90 56 34 25 163630 1611 141,—

19,8 16 25 120 56 64 25 163630 1612 159,—

19,8 16 25 200 56 144 25 163630 1613 229,—

19,8 16 25 250 56 194 25 163630 1614 349,—

26 16* 25 90 56 34 25 163630 1601 210,—

26 16* 25 120 56 64 25 163630 1602 242,—

26 16* 25 200 56 144 25 163630 1603 384,—

26 16* 25 250 56 194 25 163630 1604 520,—

1177

Supporto testa sostituibile
• Esecuzione cilindrica
• alimentazione interna del refrigerante
• MD = 16* supporto a testa sostituibile con piano di contatto

d1

L

L2L1

D1 h6

 

163630 1204

163630 0602

163630 1204
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Larghezza chiave
mm

Quadro
mm

B
mm

  
 n. articolo €

6 9x12 2,3 163632 0006 79,—

8 9x12 2,8 163632 0008 79,—

10 9x12 3,8 163632 0010 79,—

13 9x12 3,8 163632 0013 79,—

16 9x12 4,8 163632 0016 79,—

24 14x18 4,8 163632 0024 99,50

1177

Chiave a tubo
• per chiavi dinamometriche

 

 

   

    

Larghezza chiave
mm

L
mm

B
mm

  
 n. articolo €

6 75 2,3 163631 0006 8,—

8 92 2,8 163631 0008 8,20

10 100 3,8 163631 0010 9,40

13 135 3,8 163631 0013 10,—

16 145 4,8 163631 0016 13,40

24 215 4,8 163631 0024 20,—

1177

Chiave di montaggio

 

     SE

   ADDITIVO
                   NON È UN TERMINE SCONOSCIUTO   
   NELLA 

 PRODUZIONE.    

THAT’S POWER TO PRODUCE

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE
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• per la lavorazione dei contorni dei pezzi
• Carburo di silicio
• Le setole si adattano perfettamente ai contorni del semilavorato 

senza modificare sostanzialmente la superficie
• potere di asportazione costante
• Diametro dello stelo 6 mm
• per pulire, lisciare, sbavare
• Prezzi unitari per acquisto di UC

Spazzola a pennello con setole abrasive 

     

            

D
mm

T
mm

K
mm

M
mm

Numero di 
giri max.
r/min

Grana 320 
 n. articolo €

Grana 180 
 n. articolo €

Grana 120 
 n. articolo €

10 25 10 50 5.000 12 624003 0010 22,90 12 624004 0010 22,90    

15 25 15 43 5.000    12 624004 0015 24,50 12 624005 0015 24,50

22 25 22 43 5.000    12 624004 0022 28,50 12 624005 0022 28,50

28 25 28 45 5.000    12 624004 0028 32,80 12 624005 0028 32,80

6120 6120 6120

 

 

 

 

 

• utensile di levigatura robusto e autocentrante per un processo di smerigliatura delicato
• la costruzione flessibile della spazzola fa sì che le sfere abrasive si adattino in maniera ideale alla superficie
• per la cianfrinatura e la lavorazione finale
• utilizzabile anche in fori non tondi
• Uso in trapani portatili, levigatrici e macchine automatiche
• per una superficie di smerigliatura fine e omogenea
• Carburo di silicio SiC
• Numero di giri raccomandato: da 350 a 700 min-1

Utensile di levigatura Novoflex-B 

     

        

D
mm

Ø perforazione
mm

A
mm

L
mm

D1
mm

Grana 120 
 n. articolo €

Grana 180 
 n. articolo €

9 8 50 200 3,7 627004 0009 25,70 627005 0009 25,70

10 9 50 200 3,7 627004 0010 26,70 627005 0010 26,80

11 10 60 200 3,7 627004 0011 27,30 627005 0011 27,30

12 11 60 200 3,7 627004 0012 27,70 627005 0012 27,70

13 12 60 200 3,7 627004 0013 28,30 627005 0013 28,30

15,5 14 60 200 3,7 627004 0155 28,90 627005 0155 28,90

18 16 60 200 4,6 627004 0018 30,70 627005 0018 30,70

20 18 60 200 4,6 627004 0020 31,20 627005 0020 31,20

22 20 70 200 4,6 627004 0022 31,80 627005 0022 31,90

25 22 70 200 4,6 627004 0025 32,90 627005 0025 32,90

27 24 70 200 5,1 627004 0027 34,20 627005 0027 34,20

28 25 70 200 5,1 627004 0028 35,20 627005 0028 35,20

30 27 70 200 5,1 627004 0030 36,30 627005 0030 36,30

32 29 70 200 5,1 627004 0032 37,50 627005 0032 37,50

35 32 70 200 5,1 627004 0035 38,50 627005 0035 38,50

38 35 70 200 5,7 627004 0038 41,30 627005 0038 41,30

41 38 70 200 5,7 627004 0041 43,— 627005 0041 43,—

45 41 70 200 5,7 627004 0045 44,90 627005 0045 44,90

48 45 70 200 5,7 627004 0048 46,70 627005 0048 46,70

51 48 70 200 6,5 627004 0051 48,50 627005 0051 48,60

54 51 70 200 6,5 627004 0054 50,— 627005 0054 50,—

57 54 70 200 6,5 627004 0057 50,50 627005 0057 50,50

60 57 70 200 7,3 627004 0060 51,50 627005 0060 51,50

64 60 70 200 7,3 627004 0064 52,50 627005 0064 52,50

6120 6120

 

 

 

 

Uso solo con olio 

o emulsione
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• per la lavorazione interna di fori e la lavorazione di finitura di metalli non ferrosi, pezzi di acciaio e pezzi di ghisa
• Carburo di silicio SiC
• particolarmente indicato per la sbavatura di fori trasversali, parti di comando, tacche O-ring e fori cilindrici
• si consiglia di usare spazzole più grandi del foro del 10-15%
• per pulire, lisciare, sbavare
• Prezzi unitari per acquisto di UC

Spazzola cilindrica a tubo con setole di smerigliatura 

    

            

D
mm

A
mm

L
mm

D1
mm

Grana 320 
 n. articolo €

Grana 120 
 n. articolo €

Grana 80 
 n. articolo €

6 50 125 3,0 4 625001 0006 11,05 4 625002 0006 11,05    

8 50 125 3,0 4 625001 0008 11,05 4 625002 0008 11,05    

10 50 125 4,0 4 625001 0010 9,10 4 625002 0010 9,10 4 625003 0010 9,10

13 50 125 4,0 4 625001 0013 9,30 4 625002 0013 9,30 4 625003 0013 9,30

16 50 125 5,0 4 625001 0016 9,75 4 625002 0016 9,75 4 625003 0016 9,75

19 65 125 5,0 4 625001 0019 10,— 4 625002 0019 10,— 4 625003 0019 10,—

22 65 125 5,5 4 625001 0022 10,05 4 625002 0022 10,10 4 625003 0022 10,10

25 65 125 5,5 4 625001 0025 10,35 4 625002 0025 10,35 4 625003 0025 10,35

32 65 125 6,0 4 625001 0032 12,50 4 625002 0032 12,50 4 625003 0032 12,50

38 65 125 6,0 4 625001 0038 13,35 4 625002 0038 13,35 4 625003 0038 13,35

50 65 125 6,0 4 625001 0050 14,90 4 625002 0050 14,90 4 625003 0050 14,90

6120 6120 6120

 

 

• particolarmente indicata per la pulizia e la sbavatura di fori filettati
• inoltre anche per spazzolare bordi e sagomature ovali, ad es. per sedi per chiavetta
• filo originale OSBORN fissato a spirale e ondulato, Ø 0,13 mm
• Le spazzole per interno HELITUF® hanno setole a densità elevata e sono adatta 

all’uso manuale e su macchina
• per pulire, sbavare e spazzolare
• Prezzi unitari per acquisto di UC

Spazzola per interno HELITUF®
 

    

    

D
mm

A
mm

L
mm

D1
mm

  
 n. articolo €

8 25 89 ca. 3,18 4 626001 0008 5,40

10 25 89 ca. 3,18 4 626001 0010 5,75

13 25 89 ca. 3,18 4 626001 0013 6,—

16 25 89 ca. 3,18 4 626001 0016 6,50

22 25 89 ca. 3,18 4 626001 0022 6,90

29 25 89 ca. 3,18 4 626001 0029 7,65

6120

singolo
• La quota D si riferisce al diametro del foro

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

Assortimento spazzole diametro 10, 11, 13, 14, 16, 18, 19, 21, 22, 24, 25, 29 mm 626002 1000 140,—

6120

Set
• 12 spazzole, 2 supporti

   

    

D1
mm

L
mm

Tipo   
 n. articolo €

5 90 Filetto esterno 627002 0005 25,70

6 90 Filetto interno 627002 0006 25,70

6120

Supporto
• su un lato foro conico per codolo, sull‘altro filetto esterno o interno
• utilizzabili singolarmente o avvitati insieme fino ad una lunghezza totale di 225 mm spazzola inclusa
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THAT’S POWER TO PRODUCE

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

RICERCA GANASCE DI STAFFAGGIO

DI STAFFAGGIO È UN 
TROVARE LE GANASCE 

BASTA INSERIREGIOCO.
LE DIMENSIONI 
      ED È FATTA:
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Sistema di utensili modulare MHD, utensile mandrino

• sistema di portautensili modulare per mandrini, fresatura, lavorazione fori, filettatura
•  sistema fisso a massima precisione, sviluppato e prodotto con i sistemi di costruzione  

e produzione più moderni basandosi su esperienza pluriennale
•  un sistema di estrema flessibilità e semplicità per macchine utensili,  

centri di lavorazione e aziende di produzione flessibili.

• per lavorazioni con tolleranze strettissime ed elevata qualità superficiale
•  giunto conico-cilindrico brevettato e broccia a espansione radiale che garantiscono  

massima rigidità e concentricità nelle lavorazioni di tornitura e fresatura
• versione a refrigerazione interna in tutti gli elementi

• disponibile in otto dimensioni, che consentono totale intercambiabilità

Tipo D1 M1 S Nm

MHD´16 16 10 2,5 2 - 2,5

MHD´20 20 13 3 4 - 4,5

MHD´25 25 16 3 6,5 - 7,5

MHD´32 32 20 4 7 - 8

MHD´40 40 25 5 16 - 18

MHD´50 50 32 6 30 - 35

MHD´63 63 42 8 70 - 80

MHD´80 80 42 8 70 - 80

LE DIMENSIONI 
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• Acciaio per cementazione, temprato e rettificato a 

tolleranza AT3.
• Cono ISO 40 raccomandato esclusivamente per grandezze 

MHD-50 ed MHD-63
• Per lavori di fresatura pesanti e per fori di profondità superiore 

a 250 mm e Ø maggiore di 125 mm va utilizzato un supporto 
di base di grandezza MHD-80.

• Supporti di base in versione speciale sono disponibili su 
richiesta oppure con piano dell‘impianto.

Supporti di base MHD 

      

    

Stelo Tipo MHD‘d1 L
mm

L1
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

ISO 40 DIN69871-A40 MHD’50.48 50 48 29 0,9 372001 0002 136,—

ISO 40 DIN69871-A40 MHD’63.80 63 80 - 1,5 372001 0003 156,—

ISO 50 DIN69871-A50 MHD’50.48 50 48 28 2,7 372001 0007 178,—

ISO 50 DIN69871-A50 MHD’63.56 63 56 37 2,8 372001 0008 178,—

ISO 50 DIN69871-A50 MHD’80.62 80 62 43 3,4 372001 0009 218,—

1138

DIN 69871 AD, ISO 7388/1

      

    

Stelo Tipo MHD‘d1 L
mm

L1
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

ISO 40 69871-B40 MHD’50.48 50 48 29 0,9 372003 0001 152,—

ISO 40 69871-B40 MHD’63.80 63 80 - 1,5 372003 0002 173,—

1138

DIN 69871-B

      

    

Stelo Tipo MHD‘d1 L
mm

L1
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

ISO 30 MAS403-BT30 MHD 50.60 50 60 - 0,7 372005 0001 136,—

ISO 40 MAS403-BT40 MHD 50.48 50 48 21 0,9 372005 0003 136,—

ISO 40 MAS403-BT40 MHD 63.66 63 66 - 1,2 372005 0004 156,—

ISO 50 MAS403-BT50 MHD 50.66 50 66 28 3,5 372005 0008 178,—

1138

MAS 403 BT

       

    

Stelo Tipo MHD‘d1 L
mm

L1
mm

M Peso
kg

  
 n. articolo €

ISO 40 DIN2080-A40 MHD’50.48 50 48 36,5 M16 0,9 372009 0001 136,—

ISO 50 DIN2080-A50 MHD’50.48 50 48 33 M24 2,6 372009 0006 178,—

ISO 50 DIN2080-A50 MHD’63.56 63 56 41 M24 2,7 372009 0007 178,—

ISO 50 DIN2080-A50 MHD’80.60 80 60 45 M24 3,2 372009 0008 218,—

1138

DIN 2080-A, “OTT”

     

    

Tipo MHD‘d1 L
mm

L1
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

HSK-A63 MHD’50.66 50 66 40 0,9 372017 0002 191,—

1138

DIN 69893-A, HSK
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• Tramite l‘uso di supporti di base di base MHD VHM è 
possibile ottenere differenti profondità di lavorazione.

• Codolo cilindrico, idoneo al montaggio in mandrino di 
serraggio a blocco idraulico o a forte serraggio

Supporto di base MHD in VHM, cil. BMD 

       

    

Tipo MHD‘d1 D1
mm

L
mm

L1
mm

L2
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

BMD 16/16.110 16 16 144 100 110 0,3 372010 1611 341,—

BMD 16/16.140 16 16 174 125 140 0,4 372010 1614 416,—

BMD 16/16.170 16 16 204 160 170 0,5 372010 1617 491,—

BMD 20/20.135 20 20 175 125 135 0,6 372010 2013 471,—

BMD 20/20.175 20 20 210 160 170 0,75 372010 2017 568,—

BMD 20/20.210 20 20 250 200 210 0,9 372010 2021 686,—

BMD 25/25.160 25 25 210 160 160 1,0 372010 2516 694,—

BMD 25/25.205 25 25 255 200 205 1,3 372010 2520 858,—

BMD 25/25.255 25 25 305 250 255 1,6 372010 2525 1.044,—

BMD 32/32.195 32 32 258 200 195 2,1 372010 3219 1.089,—

BMD 32/32.250 32 32 313 250 250 2,8 372010 3225 1.355,—

BMD 32/32.315 32 32 378 320 315 3,5 372010 3231 1.679,—

1138

 

• Tramite l‘uso di prolunghe MHD è possibile ottenere differenti profondità di lavorazione, 
per ogni grandezza MHD sono disponibili differenti prolunghe.

 

Prolunghe MHD PR 

    

    

Tipo MHD‘d1 L
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

PR 16.25 16 25 0,04 372201 1625 95,20

PR 20.32 20 32 0,07 372201 2032 95,20

PR 25.25 25 25 0,09 372201 2525 95,20

PR 25.40 25 40 0,15 372201 2540 98,30

PR 32.32 32 32 0,2 372201 3232 98,30

PR 32.50 32 50 0,3 372201 3250 104,—

PR 40.40 40 40 0,4 372201 4040 104,—

PR 40.63 40 63 0,6 372201 4063 109,—

PR 50.50 50 50 1,1 372201 5050 109,—

1138

    

    

Tipo MHD‘d1 L
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

PR 50.80 50 80 1,5 372201 5080 118,—

PR 50.100 50 100 0,7 372201 5010 126,—

PR 63.63 63 63 2,9 372201 6363 126,—

PR 63.100 63 100 1,4 372201 6310 140,—

PR 63.125 63 125 2,2 372201 6312 147,—

PR 80.80 80 80 6,1 372201 8080 178,—

PR 80.125 80 125 3,0 372201 8012 197,—

PR 80.160 80 160 4,6 372201 8016 208,—

1138

 

Riduzioni MHD RD

• Le riduzioni permettono l‘utilizzo di elementi di grandezze MHD minori.
• Il sistema MHD diventa così ancora più flessibile.
• Viene raggiunta una maggiore rigidità se vengono inseriti piccoli utensili MHD in 

portautensili più grandi.

 

 

      

    

Tipo MHD‘d1 MHD‘d2 L1
mm

L
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

RD 20/16.20 20 16 16 20 0,05 372203 2016 93,20

RD 25/16.20 25 16 15 20 0,07 372203 2516 95,20

RD 25/20.25 25 20 20 25 0,08 372203 2520 95,20

RD 32/16.24 32 16 18 24 0,15 372203 3216 98,30

RD 32/20.25 32 20 20 25 0,15 372203 3220 98,30

RD 32/25.28 32 25 23 28 0,15 372203 3225 98,30

RD 40/16.24 40 16 17 24 0,18 372203 4016 104,—

RD 40/20.26 40 20 20 26 0,20 372203 4020 104,—

RD 40/25.28 40 25 22 28 0,25 372203 4025 104,—

RD 40/32.32 40 32 27 32 0,30 372203 4032 104,—

RD 50/16.24 50 16 15 24 0,40 372203 5016 110,—

1138

      

    

Tipo MHD‘d1 MHD‘d2 L1
mm

L
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

RD 50/16.40 50 16 32 40 0,20 372203 5116 131,—

RD 50/20.26 50 20 18 26 0,40 372203 5020 110,—

RD 50/20.70 50 20 62 70 0,30 372203 5120 137,—

RD 50/25.28 50 25 21 28 0,40 372203 5025 110,—

RD 50/25.87 50 25 80 87 0,60 372203 5125 142,—

RD 50/32.32 50 32 25 32 0,45 372203 5032 115,—

RD 50/32.87 50 32 80 87 0,75 372203 5132 147,—

RD 50/40.36 50 40 30 36 0,50 372203 5040 115,—

RD 50/40.87 50 40 80 87 0,90 372203 5140 154,—

RD 63/50.40 63 50 34 40 0,90 372203 6250 121,—

RD 80/63.60 80 63 52 60 1,70 372203 8063 154,—

1138
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• a basse vibrazioni

Riduzioni MHD RAV 

       

    

Tipo MHD‘d1 MHD‘d2 D3
mm

L1
mm

L
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

RAV 50/16.74 50 16 17,5 65 74 0,4 372204 5016 219,—

RAV 50/20.93 50 20 21,5 85 93 0,5 372204 5020 246,—

RAV 50/25.117 50 25 27 110 117 0,8 372204 5025 306,—

RAV 50/32.144 50 32 35 138 144 1,4 372204 5032 438,—

RAV 50/40.176 50 40 47 170 176 2,5 372204 5040 684,—

RAV 63/50.220 63 50 60 214 220 5,6 372204 6042 1.205,—

RAV 80/63.280 80 63 77 272 280 10,6 372204 8042 2.465,—

1138

 

Bareni di tornitura a due taglienti MHD TS

• costruzione rigida, superfici dentate fra i portainserti
• distanza costante fra la vite di blocco del portainserti e il tagliente
• Attenzione: durante l‘uso di un solo portainserti andrebbe montato il tappo 

protettivo PT (facoltativo)
• Anelli di smussamento (AS) disponibili su richiesta

 

 

              

    

Tipo D
mm

MHD‘d1 D2
mm

L
mm

L1
mm

S...
per pallet 

intercambiabili 
CC

per pallet 
intercambiabili 

CC

per pallet 
intercambiabili 

SC

per pallet 
intercambiabili 

SC

per pallet 
intercambiabili 

TC

per pallet 
intercambiabili 

TC

Peso
kg

  
 n. articolo €

TS 16/16 18-  22 16 16 34 - S...16 sì sì     0,05 372603 1616 159,—

TS 20/20 22-  28 20 20 40 - S...20 sì sì     0,09 372603 2020 170,—

TS 25/25 28-  38 25 25 50 - S...25 sì sì     0,20 372603 2525 198,—

TS 32/32 35,5-  50 32 32 63 - S...32-33 sì sì sì sì   0,35 372603 3232 225,—

TS 40/40 50-  68 40 40 80 - S...40-41 sì sì sì sì   0,70 372603 4040 246,—

TS 50/50 68-  90 50 55 100 50 S...50 sì sì sì sì   1,5 372603 5050 271,—

TS 50/63 90-120 50 72 80 60 S...63 sì sì sì sì sì sì 2,0 372603 5063 271,—

TS 63/63 90-120 63 72 125 63 S...63 sì sì sì sì sì sì 3,0 372603 6363 334,—

TS 80/80 120-160 160-200 80 95 140 75 S...80 S...90 sì sì sì sì sì sì 5,3 372603 8080 411,—

1138

TS Ø 18-200

10 Buch Bohren IT 2019.indb   332 18.10.19   12:13



 

 

 

 

 

 

333I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com Scorte dal vivo su www.saratools.com 2019 / 2020   IT I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa

 

• per bareni a due taglienti
• Portainserti tipo SSTC disponibile su richiesta

Portainserti MHD SSCC/SMCC/SSSC 

       

    

Tipo D
mm

L6
mm

L5
mm

per inserti 
amovibili

Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

SSCC 16 18 - 22 8 15 CC.. 0602.. TS25 T 08 372610 0016 62,10

SSCC 20 22 - 28 9,5 19 CC.. 0602.. TS25 T 08 372610 0020 66,20

SSCC 25 28 - 38 12,5 23 CC.. 0602.. TS25 T 08 372610 0025 68,30

SSCC 32 38 - 50 15 32 CC.. 0602.. TS25 T 08 372610 0032 71,40

SSCC 33 38 - 50 15 32 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372610 0033 71,40

SSCC 40 50 - 68 19 40 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372610 0040 74,50

SSCC 41 50 - 68 19 40 CC.. 1204.. TS5 T 25 372610 0041 74,50

SSCC 50 68 - 90 22 54 CC.. 1204.. TS5 T 25 372610 0050 76,60

SSCC 63 90 - 120 27 70,5 CC.. 1204.. TS5 T 25 372610 0063 132,—

SSCC 80 120 - 160 32 94,5 CC.. 1204.. TS5 T 25 372610 0080 149,—

SSCC 90 160 - 500 32 130 CC.. 1204.. TS5 T 25 372610 0090 191,—

1138

SSCC

       

    

Tipo D
mm

L6
mm

L5
mm

per inserti 
amovibili

Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

SMCC 25 28 - 38 12,3 23 CC.. 0602.. TS25 T 08 372612 0025 68,30

SMCC 32 38 - 50 14,8 32 CC.. 0602.. TS25 T 08 372612 0032 71,40

SMCC 33 38 - 50 14,8 32 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372612 0033 71,40

SMCC 40 50 - 68 18,7 40 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372612 0040 74,50

SMCC 41 50 - 68 18,7 40 CC.. 1204.. TS5 T 25 372612 0041 74,50

SMCC 50 68 - 90 21,7 54 CC.. 1204.. TS5 T 25 372612 0050 76,60

SMCC 63 90 - 120 26,7 70,5 CC.. 1204.. TS5 T 25 372612 0063 132,—

SMCC 80 120 - 160 31,7 94,5 CC.. 1204.. TS5 T 25 372612 0080 149,—

SMCC 90 160 - 500 31,7 130 CC.. 1204.. TS5 T 25 372612 0090 191,—

1138

SMCC

       

    

Tipo D
mm

L6
mm

L5
mm

per inserti 
amovibili

Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

SSSC 32 38 - 50 15 32,5 SC.. 09T3.. TS4 T 15 372614 0032 71,40

SSSC 40 50 - 68 19 40 SC.. 09T3.. TS4 T 15 372614 0040 74,50

SSSC 50 68 - 90 22 54 SC.. 1204.. TS5 T 25 372614 0050 76,60

SSSC 63 90 - 120 27 70,5 SC.. 1204.. TS5 T 25 372614 0063 132,—

SSSC 80 120 - 160 32 94,5 SC.. 1204.. TS5 T 25 372614 0080 149,—

SSSC 90 160 - 500 32 130 SC.. 1204.. TS5 T 25 372614 0090 191,—

1138

SSSC

 

 

 

 

• Le teste di perforazione TRM e i bareni di tornitura micrometrici 
garantiscono una tolleranza di IT6 con qualità della superficie ottimale.

• L‘impostazione con correzione radiale di 1μm è facilmente leggibile con 
il nonio ed eseguibile direttamente sulla macchina.

Sistema bareni di tornitura micrometrici MHD 

     

    

Tipo D
mm

L
mm

Peso
kg

SF..   
 n. articolo €

TRM 50/50 6-84 60 1,0 50 372801 5050 662,—

1138

Testa di perforazione ultrafine TRM 50/50 Ø 6-84 mm
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Versione digitale

 

 

 
 

 

 

     

    

Tipo D
mm

L
mm

Peso
kg

SF..   
 n. articolo €

TRE 50/50 6-110 61 1,0 50 372802 0050 1.221,—

1138

Testa di perforazione ultrafine, digitale, TRE50/50 Ø 6-110 mm
• Tasto multifunzione per le funzioni “On”, “Reset” e commutazione tra “mm/inch”
• Risoluzione Ø 0,002 mm
• Funzione di risparmio energetico, spegnimento automatico della visualizzazione e 

memorizzazione dell’ultimo valore dopo 30 secondi
• alimentazione del refrigerante interna
• Classe di protezione IP67

       

    

Tipo D
mm

L
mm

L1
mm

per inserti amovibili Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

B3.06 6-  8 29 21 WCGT 0201.. TS 21 T 06 372807 0006 71,40

B3.08 8-10 36 28 WCGT 0201.. TS 21 T 06 372807 0008 74,50

B3.10 10-12 43 35 TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0010 79,70

B3.11 11-13 48 40 TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0011 81,80

B3.12 12-14 48 42 TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0012 84,90

B3.14 14-16 52 50 TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0014 88,—

B3.16 16-18 58 50 TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0016 91,10

B3.18 18-22 63 - TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0018 94,20

B3.22 22-30 68 - TPGX 0902.. CS250T T 08 372807 0022 97,30

1138

Bareno
• per testa perforatrice ultrafine TRM 50/50 e TRM 50HS

      

    

Tipo D
mm

L
mm

per inserti amovibili Vite Misura della chiave   
 n. articolo €

B5.06 6 -  8 36 WCGT 0201.. TS21 T 06 372808 0006 180,—

B5.08 8 - 10 45 WCGT 0201.. TS21 T 06 372808 0008 200,—

B5.10 10 - 12 60 TPGX 0902.. CS250T T 08 372808 0010 220,—

B5.12 12 - 14 72 TPGX 0902.. CS250T T 08 372808 0012 242,—

B5.14 14 - 16 84 TPGX 0902.. CS250T T 08 372808 0014 265,—

B5.16 16 - 18 96 TPGX 0902.. CS250T T 08 372808 0016 307,—

1138

Bareno, a basse vibrazioni
• per testa perforatrice ultrafine TRM 50/50 e TRM 50HS

      

    

Tipo D
mm

L
mm

per inserti amovibili Vite Misura della chiave   
 n. articolo €

B8.06 6 - 8 45 WCGT 0201.. TS21 T 06 372809 0006 322,—

B8.08 8 - 10 60 WCGT 0201.. TS21 T 06 372809 0008 331,—

B8.10 10 - 12 75 TPGX 0902.. CS250T T 08 372809 0010 354,—

B8.12 12 - 14 90 TPGX 0902.. CS250T T 08 372809 0012 388,—

B8.14 14 - 16 105 TPGX 0902.. CS250T T 08 372809 0014 431,—

B8.16 16 - 18 120 TPGX 0902.. CS250T T 08 372809 0016 474,—

1138

Bareno VHM (ca. 8 x D)
• per testa perforatrice ultrafine TRM 50/50 e TRM 50HS

 

   

    

Tipo adatto a Peso
kg

  
 n. articolo €

P 25.63 SFTP 25 e SFTP 32 0,3 372815 2563 66,20

1138

Supporto di base P 25.63
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Tipo L
mm

D H6
mm

D1 g6
mm

  
 n. articolo €

D04.16 23 4 16 370620 0004 51,80

D08.16 22 8 16 370620 0008 51,80

D10.16 23 10 16 370620 0010 51,80

D12.16 23 12 16 370620 0012 51,80

1138

Bussole di riduzione, cilindriche
• per testa perforatrice ultrafine TRM 50/50 e TRM 50HS

       

    

Tipo D
mm

MHD‘d1 L
mm

L7
mm

SF.. Peso
kg

  
 n. articolo €

TRM 16/16 18 - 23 16 34 1 16 0,05 372810 1616 461,—

TRM 20/20 22 - 29 20 40 2 20 0,1 372810 2020 490,—

TRM 25/25 28 - 38 25 50 2 25 0,2 372810 2525 518,—

TRM 32/32 35,5 - 50 32 63 3 32 0,35 372810 3232 548,—

TRM 40/40 48 - 63 40 80 4 40 0,7 372810 4040 575,—

1138

Testa di perforazione ultrafine TRM Ø 18-63

        

    

Tipo D
mm

MHD‘d1 D1
mm

L
mm

L1
mm

PS.. Peso
kg

  
 n. articolo €

TRM 50/63 77-100 , 95-125 50 63 87,5 49 11.30 , 12.30 1,7 /  1,8 372832 5063 732,—

TRM 63/63 77-100 , 95-125 63 63 87,5 49 11.30 , 12.30 2,0 / 2,1 372832 6363 732,—

TRM 50/80 95-140 , 140-160 50 80 96,5 58 12.30 , 13.30 2,6 / 2,8 372832 5080 786,—

TRM 80/80 95-140 , 140-160 80 80 96,5 58 12.30 , 13.30 3,1 / 3,3 372832 8080 786,—

TRM 
80/125

135-210 , 205-310 , 
305-410 , 405-500

80 125 114 63
11.40 , 12.40 , 
13.40 , 14.40

7,2 / 8,1 / 
9,2 / 10,3

372832 8012 1.326,—

1138

Testa di perforazione ultrafine TRM Ø 77-500

       

    

Tipo D
mm

L6
mm

L5
mm

per inserti 
amovibili

Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

SFTP 25 28 - 38 10 26,5 TPGX 0902.. CS250T T 08 372825 0025 68,30

SFTP 32 35,5 - 50 11,5 34,5 TPGX 0902.. CS250T T 08 372825 0032 71,40

SFTP 40 48 - 63 14 44 TPGX 1103.. CS300890T T 08 372825 0040 74,50

SFTP 50 54 - 84 19 52 TPGX 1103.. CS300890T T 08 372825 0050 76,60

1138

Portainserti SFTP
• per testa perforatrice ultrafine TRM

       

    

Tipo D
mm

L6
mm

L5
mm

per inserti 
amovibili

Vite Misura della 
chiave

  
 n. articolo €

SFCC 16 18 - 23 8 17 CC.. 0602.. TS25 T 08 372827 0016 62,10

SFCC 20 22 - 29 8,5 21 CC.. 0602.. TS25 T 08 372827 0020 66,20

SFCC 25 28 - 38 10 26,5 CC.. 0602.. TS25 T 08 372827 0025 68,30

SFCC 32 35,5 - 50 11,5 34,5 CC.. 0602.. TS4 T 15 372827 0032 71,40

SFCC 40 48 - 63 14 44 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372827 0040 74,50

SFCC 50 54 - 84 19 52 CC.. 09T3.. TS4 T 15 372827 0050 76,60

1138

Portainserti SFCC
• per testa perforatrice ultrafine TRM
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Supporto di base MHD 

     

    

Tipo L5
mm

L
mm

L6
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

PS 31.24 14,5 75 24 0,2 372835 3124 76,60

PS 11.30 25 75 30,5 0,4 372835 1130 92,10

PS 12.30 25 93 30,5 0,5 372835 1230 100,—

PS 13.30 25 135 30.5 0,7 372835 1330 145,—

PS 11.40 40 133 40 1,5 372835 1140 149,—

PS 12.40 40 200 40 2,4 372835 1240 170,—

PS 13.40 40 300 40 3,5 372835 1340 232,—

PS 14.40 40 400 40 4,6 372835 1440 339,—

1138

Supporto di base PS
• per teste perforatrici ultrafini TRM (per portainserti SF.. 50)

        

    

Tipo per inserti amovibili D1
mm

L1
mm

L2
mm

L5
mm

L6
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

P 02.30 SFCC/SFTP 25-32 25 40 52,5 43 30,5 0,3 372820 0230 76,60

P 03.30 SFCC/SFTP 25-32 25 70 82,5 43 30,5 0,4 372820 0330 83,80

P 04.30 SFCC/SFTP 25-32 27 115 127,5 43 30,5 0,7 372820 0430 122,—

P 02.40 SFCC/SFTP 32-40 32 69 86 56 40 0,7 372820 0240 102,—

P 03.40 SFCC/SFTP 32-40 32 114 131 56 40 1,0 372820 0340 112,—

P 04.40 SFCC/SFTP 32-40 38 189 206 56 40 2,0 372820 0440 166,—

1138

Supporto di base P..

   

    

Tipo adatto per barre alesatrici
mm

Peso
kg

  
 n. articolo €

P 20.30 06, 08, 11, 16, 22 mm 0,2 372837 2030 73,50

1138

Supporto di base P 20.30

 

    

Tipo   
 n. articolo €

CW 32 372836 0032 34,20

1138

Contropeso CW 32
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• interfaccia MHD modulare
• Tasto multifunzione per le funzioni “On”, “Reset” e commutazione tra “mm/inch”
• Risoluzione Ø 0,002 mm
• Funzione di risparmio energetico, spegnimento automatico della visualizzazione 

e memorizzazione dell’ultimo valore dopo 30 secondi
• alimentazione del refrigerante interna
• Classe di protezione IP67

Sistema utensili modulare Ø 6-110 mm 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 TRE 50/50:    
1 B3.06 / B3.08 / B3.11 / B3.16 / B3.22    1 P25.63   1 per SFTP25 / SFTP32 / SFTP50   1 PS 31.24    5 
TPGX090202L   1 TPGX110302L   2 WCGT020102L   1 CW32 rispettivamente

373002 0001 1.858,—

1138

Ø 6-110 mm

 

• Set K01, TRM 50/50

Sistema utensili modulare Ø 6-108 mm 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 TRM 50/50:   
1 B3.06 / B3.08 / B3.11 / B3.16 / B3.22,   1 P25.63   1 SFTP25 / SFTP32 / SFTP50   
1 PS 31.24    5 TPGX090202L   1 TPGX110302L   2 WCGT020102L   1 CW32 rispettivamente

373001 0001 1.273,—

1138

Ø 6-108 mm
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• Set K01, TRM 50/63 e TRM 63/63

Sistema modulare di utensili Ø 6-125 mm 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 TRM 50/63:   
1 B3.06 / B3.08 / B3.11 / B3.16 / B3.22    1 P20.30 / P02.30 / P03.30    1 PS 11.30    
1 per SFTP25 / SFTP32/ SFTP50    5 TPGX090202L   1 TPGX110302L    2 WCGT020102L rispettivamente

373001 0002 1.532,—

1 TRM 63/63: 
1 B3.06 / B3.08 / B3.11 / B3.16 / B3.22, 1 P20.30 / P02.30 / P03.30, 1 PS 11.30,
 1 SFTP25 / SFTP32/ SFTP50, 5 TPGX090202L, 1 TPGX110302L, 2 WCGT020102L rispettivamente

373001 0003 1.532,—

1138

Ø 6-125 mm

 

• Set K01, TRM 50/80 e TRM 80/80

Sistema utensili modulare Ø 6-220 mm 

 

    

Contenuto   
 n. articolo €

1 TRM 50/80:    
1 B3.06 / B3.08 / B3.11/ B3.16 / B3.22     1 P20.30 / P02.30   1 P03.30 / P04.30    1 PS 12.30 / PS13.30   
1 SFTP25 / SFTP32 / SFTP50    5 TPGX090202L   1 TPGX110302L  2 WCGT020102L rispettivamente

373001 0004 1.811,—

1 TRM 80/80: 
1 B3.06 / B3.08 / B3.11/ B3.16 / B3.22, 1 P20.30 / P02.30, 1 P03.30 / P04.30, 1 PS 12.30 / PS13.30, 
1 SFTP25 / SFTP32 / SFTP50, 5 TPGX090202L, 1 TPGX110302L, 2 WCGT020102L rispettivamente

373001 0005 1.811,—

1138

Ø 6-220 mm
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Inserti rimovibili per foratura e mandrinatura
• DP 300 non rivestiti, 

Sgrossatura e finitura, acciaio a basso contenuto di carbonio, acciaio inossidabile
• DK 100 non rivestito, 

Sgrossatura e finitura, leghe in alluminio, ghisa
• DC 100 non rivestito, 

Finitura, acciaio legato, ghisa
• DC 100T rivestito, 

Finitura, acciaio legato, acciaio inossidabile, ghisa
• D25 CBN nitruro di boro cubico, 

Finitura, acciaio con durezza oltre 50 HRc e con taglio interrotto
• D20 MDC diamante, 

Finitura, leghe in alluminio, metalli non ferrosi
• DC 100R rivestito, 

Sgrossatura, acciaio a basso contenuto di carbonio, acciaio inossidabile

Inserti ISO 

 

   ISO   

Designazione ISO Cermet, DC 100 
 n. articolo €

WCGT 020102 L 10 373503 0569 14,80

WCGT 020104 L 10 373503 0669 14,80

1138

WCGT
• Cermet

 

   ISO      ISO      ISO   

Designazione ISO DP 300 
 n. articolo €

DK 100 
 n. articolo €

Cermet, DC 100 
 n. articolo €

TPGX 090202 L 10 373507 2004 10,95 10 373507 2010 10,95 10 373507 2069 12,40

TPGX 090204 L 10 373507 2104 10,95 10 373507 2110 10,95 10 373507 2169 12,40

TPGX 110302 L 10 373507 2304 11,90 10 373507 2310 11,90 10 373507 2369 13,40

TPGX 110304 L 10 373507 2404 11,90 10 373507 2410 11,90 10 373507 2469 13,40

1138 1138 1138

TPGX

 

   ISO       ISO      ISO  

Designazione ISO Cermet, DC 100T 
 n. articolo €

D25 CBN 
 n. articolo €

D20 MDC Diamant 
 n. articolo €

TPGX 090202 L 10 373507 2071 13,40 1 373507 2073 74,— 1 373507 2075 140,—

TPGX 090204 L 10 373507 2171 13,40 1 373507 2173 74,— 1 373507 2175 140,—

TPGX 110302 L 10 373507 2371 14,40 1 373507 2373 74,— 1 373507 2375 140,—

TPGX 110304 L 10 373507 2471 14,40 1 373507 2473 74,— 1 373507 2475 140,—

1138 1138 1138

TPGX

 

   ISO   

Designazione ISO DP 100 R 
 n. articolo €

CCMT 09T304 10 373509 3629 7,65

CCMT 09T308 10 373509 3729 7,65

CCMT 120404 10 373509 4029 10,70

CCMT 120408 10 373509 4129 10,70

1138

CCMT
• con rivestimento CVD

    

    

Denominazione Dimensioni Misura della chiave per inserti amovibili   
 n. articolo €

TS 21 M 2 x 0,4 T06 WCGT 0201.. 5 373205 0001 3,10

CS 250 T M 2,5 x 0,45 T08 TPGX 0902.. 5 373205 0002 3,10

CS 300890 T M 3 x 0,5 T08 TPGX 1103.. 5 373205 0003 3,10

TS 4 M 4 x 0,7 T15 CCMT 09T3..     SCMT 09T3.. 5 373205 0005 3,10

TS 5 M 5 x 0,8 T25 CCMT 1204..   SCMT 1204.. 5 373205 0006 3,10

1138

Viti di bloccaggio
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101050....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 36 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 28 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 28 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 28 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 36 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 36 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 28 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 23 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 23 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Punta elicoidale 

101052....

101055....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 35 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 30 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 16 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

M INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 40 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 30 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 36 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 25 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

N

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 40 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 36 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Duroplasto Melamina 20 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 8 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 8 0,03 - 004 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 28 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 32 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 23 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 90 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 45 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 36 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Termoplasto PVC 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Duroplasto Melamina 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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101051....

Punta elicoidale 

101085....

Punta elicoidale KSB-3 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 40 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 40 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 22 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 15 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 18 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 20 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 50 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 40 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 45 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 32 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N
Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 40 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 50 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 10 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 10 0,03 - 0,04 0,04 - 0,63 0,63 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 5 0,03 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 10 10,1 - 12 12,1 - 14

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 50 - 60 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 40 - 50 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 30 - 50 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 30 - 50 0,05 - 0,1 0,1  0,2 0,16 - 0,2  0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 25 - 45 0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,1 - 0,14 0,12 - 0,15 0,14 - 0,16

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 20 - 28 0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,16 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 12 - 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,14 - 0,16 0,15 - 0,18

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 10 - 12 0,03 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,13 0,12 - 0,15

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 50 - 60 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 40 - 60 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 40 - 60 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 - 90 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 80 - 90 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 60 - 65 0,08 - 0,1 0,1 - 0,15 0,15 - 0,2 0,18 - 0,2 0,2 - 0,23

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 60 - 65 0,08 - 0,1 0,1 - 0,15 0,15 - 0,2 0,18 - 0,2 0,2 - 0,23

Duroplasto Melamina 25 - 30 0,08 - 0,1 0,1 - 0,15 0,15 - 0,2 0,18 - 0,2 0,2 - 0,23

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• I valori approssimativi indicati sono validi per l’uso fino a 3 x D

... fa la differenza.

Colore ... La forza necessita di qualità
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• I valori approssimativi indicati devono essere adattati al serraggio del pezzo da lavorare e alla macchina!
• Valori di taglio per l’uso con refrigerante e per profondità di foratura fino a 3 x D 
 Fattore di correzione velocità di taglio: 
 Profondità di foratura 4 x D = 0,9
 5 x D = 0,8
 6 x D = 0,8

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Valori di taglio per l’uso con refrigerante e per profondità di foratura fino a 3 x D 

Fattore di correzione velocità di taglio:  
Profondità di foratura 4 x D = 0,9 
 5 x D = 0,8 
 6 x D = 0,8 
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114045.... 114050....

Punta elicoidale EX-SUS-GDS/GDR
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

1 2 3 4 5 6 8

P
Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 32 - 40 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 32 - 40 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 - 20 0,02 - 0,04 0,05 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,15 - 0,18 0,2 - 0,24

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 20 0,02 - 0,04 0,05 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,15 - 0,18 0,2 - 0,24

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 63 -100 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 63 -100 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 25 - 50 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 25 - 50 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

10 12 14 16 18 20

P
Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 32 - 40 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34 0,27 - 0,39 0,29 - 0,43 0,32 - 0,49 0,34 - 0,52

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 32 - 40 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34 0,27 - 0,39 0,29 - 0,43 0,32 - 0,49 0,34 - 0,52

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 - 20 0,25 - 0,3 0,3 - 0,36 0,35 - 0,45 0,37 -  0,5 0,39 - 0,54 0,4 - 0,56

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 20 0,25 - 0,3 0,3 - 0,36 0,35 - 0,45 0,37 -  0,5 0,39 - 0,54 0,4 - 0,56

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 63 - 100 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66 0,27 - 0,74 0,3 - 0,83 0,32 - 0,94 0,36 - 1

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 63 - 100 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66 0,27 - 0,74 0,3 - 0,83 0,32 - 0,94 0,36 - 1

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 25 - 50 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3 0,26 - 0,34 0,27 - 0,37 0,29 - 0,41 0,3 - 0,44

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 25 - 50 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3 0,26 - 0,34 0,27 - 0,37 0,29 - 0,41 0,3 - 0,44

114046.... 114051....

Punta elicoidale NEXUS-GDS/GDR
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

Ø1 Ø2 Ø3 Ø4 Ø5 Ø6 Ø8 Ø10 Ø12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 40 - 45 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 40 - 60 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 40 - 60 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 20 - 40 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 - 30 0,01 - 0,02 0,02 - 0,04 0,03 - 0,06 0,04 - 0,08 0,05 - 0,1 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 25 0,02 - 0,04 0,05 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,12 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 30 - 60 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 60 - 100 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 40 - 60 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 40 - 60 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 40 - 60 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 40 - 60 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3
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• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del 
pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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101080....

Punta elicoidale 

101001....
101002....
101005....

101035....
101060....
101405....

102101.... 102102....
102103....

101505.... 101501....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 121 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 32 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,3 - 0,4

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 25 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,3 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 25 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 25 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,3 - 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 16 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 32 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 25 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 20 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 20 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

101006....
101013....

101036....
101063....
101700....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 121 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 16 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 10 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 14 0,06 - 0,08 0,8 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 28 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 30 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 45 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 28 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Duroplasto Melamina 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Punta elicoidale 

101008....
101010....

101038....
101040....

101410....
101605....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 121 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 18 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 10 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 14 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 6 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 6 0,03 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,12
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Punta elicoidale molto piccola 

101075....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

0,05 - 0,2 0,25 - 0,45 0,5 - 0,7 0,75 - 0,95 1 - 1,5

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 16 0,004 - 0,008 0,009 - 0,012 0,014 - 0,022 0,023 - 0,039 0,041 - 0,52

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 21 0,005 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,050 - 0,06

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 18 0,004 - 0,008 0,009 - 0,012 0,014 - 0,022 0,023 - 0,039 0,041 - 0,52

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 18 0,004 - 0,008 0,009 - 0,012 0,014 - 0,022 0,023 - 0,039 0,041 - 0,52

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 14 0,003 - 0,006 0,007 - 0,01 0,011 - 0,018 0,019 - 0,033 0,035 - 0,046

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 14 0,002 - 0,004 0,005 - 0,007 0,008 - 0,014 0,015 - 0,028 0,029 - 0,04

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 6 0,002 - 0,004 0,005 - 0,007 0,008 - 0,014 0,015 - 0,028 0,029 - 0,04

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 6 0,003 - 0,006 0,007 - 0,010 0,011 - 0,018 0,019 - 0,033 0,036 - 0,046

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 26 0,007 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,050 - 0,06

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 22 0,007 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,050 - 0,06

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 18 0,007 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,050 - 0,06

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 22 0,007 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,050 - 0,06

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 18 0,007 - 0,01 0,011 - 0,016 0,019 - 0,028 0,029 - 0,045 0,05 - 0,06

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 22 0,004 - 0,008 0,009 - 0,012 0,014 - 0,022 0,023 - 0,039 0,041 - 0,52

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 22 0,003 - 0,006 0,007 - 0,01 0,011 - 0,018 0,019 - 0,033 0,035 - 0,046

Termoplasto PVC 18 0,003 - 0,006 0,007 - 0,01 0,011 - 0,018 0,019 - 0,033 0,035 - 0,046

Duroplasto Melamina 16 0,003 - 0,006 0,007 - 0,01 0,011 - 0,018 0,019 - 0,033 0,035 - 0,046

Punta elicoidale 

101011....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 32 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 25 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 25 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 25 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 32 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 28 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 20 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 20 0,1 - 0,12 0,12 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 0,12 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 80 0,12 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 63 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

Duroplasto Melamina 25 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

101012....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 47 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 42 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 26 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 17 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 20 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 23 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 59 0,12 -0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 47 0,12 -0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 52 0,12 -0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 23 0,12 -0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 91 0,12 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 47 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 30 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31 0,31 - 0,4

Duroplasto Melamina 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16  0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,31

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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101014....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 36 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 32 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 20 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 13 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 45 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 40 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 28 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 70 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

101016....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 10 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

M INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 6 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 8 0,03 - 0,04 0,04 - 0,63 0,63 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 3 0,03 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

101018....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 12 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 14 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16- 0,2 0,2 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 90 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 45 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 22 0,03 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

101017....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Termoplasto PVC 25 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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Punta elicoidale KSB-5 

101095....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 45 - 55 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 35 - 45 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 25 - 45 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 25 - 45 0,05 - 0,1 0,1 - 0,2 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,2 - 0,3

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 23 - 40 0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,1 - 0,14 0,12 - 0,15 0,14 - 0,16

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 18 - 25 0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,1 - 0,14 0,12 - 0,15 0,14 - 0,16

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 10 - 16 0,06 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,14 - 0,16 0,15 - 0,18

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 10 - 12 0,03 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,13 0,12 - 0,15

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 40 - 50 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 30 - 50 0,1 - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 70 - 80 0, - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 70 - 80 0, - 0,16 0,16 - 0,23 0,23 - 0,3 0,3 - 0,32 0,31 - 0,35

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• I valori approssimativi indicati sono validi per l’uso fino a 5 x D

101061....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 14 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 8 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 36 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 28 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 28 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 28 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 22 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

101062....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 10 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 12 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

N Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 5 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 5 0,03 - 0,04 0,04 - 0,63 0,63 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità
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• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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101070....

Punta per fori profondi 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 22 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 22 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 9 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 6 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

M INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 8 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 22 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 18 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 20 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 14 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 45 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 22 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 28 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Termoplasto PVC 18 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

101099.... 101100....
101101....

Punta per fori profondi ad elevate prestazioni TDXL
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

1,6 - 2 3 - 4 5 - 6 8 - 10 12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 20 - 24 0,016 - 0,05 0,03 - 0,1 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,3

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 20 - 24 0,016 - 0,05 0,03 - 0,1 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,3

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 18 - 22 0,016 - 0,04 0,03 - 0,1 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,3

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 16 - 20 0,01 - 0,04 0,02 - 0,1 0,03 - 0,13 0,06 - 0,2 0,12 - 0,3

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 8 - 12 0,016 - 0,04 0,03 - 0,09 0,05 - 0,13 0,06 - 0,18 0,12 - 0,26

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 18 - 24 0,03 - 0,05 0,06 - 0,13 0,1 - 0,19 0,16 - 0,32 0,24 - 0,38

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 16 - 20 0,01 - 0,06 0,02 - 0,1 0,03 - 0,15 0,05 - 0,25 0,07 - 0,3

101507....

Punta elicoidale 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 16 0,02 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,3 0,2 - 0,32 0,32 - 0,38

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 14 0,02 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,3 0,3 - 0,32 0,32 - 0,38

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 10 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,24 0,24- 0,26 0,26 - 0,3

K Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 36 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 70 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,6 0,6 - 0,65 0,65 - 0,7

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,2 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,4 0,4 - 0,45

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 45 0,2 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,4 0,4 - 0,45

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 36 0,02 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,3 0,3 - 0,32 0,32 - 0,38

Termoplasto PVC 25 0,2 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,4 0,4 - 0,45

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 6 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,18 0,18 - 0,19 0,19 - 0,22
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101601....

Punta elicoidale (per bussole di foratura) 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 8 8,1 - 16 16,1 - 25 25,1 - 40 40,1 - 50

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 28 0,12 - 0,2 0,2 - 0,28 0,28 - 0,5 0,5 - 0,63 0,5 - 0,63

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 12 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 28 0,12 - 0,2 0,2 - 0,28 0,28 - 0,5 0,5 - 0,63 0,63 - 0,8

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 22 0,12 - 0,2 0,2 - 0,28 0,28 - 0,5 0,5 - 0,63 0,63 - 0,8

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 22 0,12 - 0,2 0,2 - 0,28 0,28 - 0,5 0,5 - 0,63 0,63 - 0,8

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 18 0,12 - 0,2 0,2 - 0,28 0,28 - 0,5 0,5 - 0,63 0,63 - 0,8

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 55 0,1 - 0,25 0,25 - 0,4 0,4 - 0,63 0,63 - 0,8 0,8 - 1

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 34 0,1 - 0,16 0,16 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 28 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Termoplasto PVC 22 0,1 - 0,16 0,16 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Duroplasto Melamina 14 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

101510.... 101515....

Allargatore 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 14 14,1 - 20 20,1 - 40

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 25 - 28 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 26 - 30 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 25 - 28 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 6 - 10 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 2 - 5 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 3 - 6 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 4 - 10 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 10 - 18 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 9 - 13 0,05 0,08 0,1 0,15 0,18

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 25 - 40 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 10 - 30 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 10 - 30 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 10 - 30 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Termoplasto PVC 20 - 30 0,07 0,1 0,12 0,18 0,22

Duroplasto Melamina 15 - 25 0,05 0,08 0,1 0,15 0,18

Punta per spine coniche 

101025....Vc = 20-24 m/min.; V = 0,05 mm/giro

... per l’uso quotidiano.

A portata di mano ... La forza necessita di qualità
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111550....

Micropunta VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

0,1 - 1 1,1 - 1,5 1,6 - 2 2,1 - 3

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 50 - 75 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 50 - 75 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 50 - 75 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 50 - 70 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 45 - 60 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 20 - 25 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 20 - 35 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 20 - 35 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 60 - 100 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 60 - 80 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 60 - 80 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 60 - 80 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 150 - 220 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 100 - 160 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 80 - 130 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 80 - 130 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Termoplasto PVC 20 - 60 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Duroplasto Melamina 20 - 55 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Grafite C8000 60 - 95 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 10 - 30 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 10 - 30 0,035 - 0,045 0,035 - 0,05 0,04 - 0,055 0,05 - 0,075

Punta elicoidale VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 60 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 50 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 25 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 25 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 90 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 200 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44 0,44 - 0,55

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 150 0,1 - 0,13 0,13 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,44

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 120 0,08 - 0,11 0,1 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32

Termoplasto PVC 40 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

Duroplasto Melamina 50 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22 0,22 - 0,25

Grafite C8000 80 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 15 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

per materiali temprati fino a 64 HRc 100Cr6 1.2067 10 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

111005....

111010....
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111008....

Punta elicoidale VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 79 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 92 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 79 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 79 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 58 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 27 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 27 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 98 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 92 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 92 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 83 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 240 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 136 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 205 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 136 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Termoplasto PVC 45 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

Duroplasto Melamina 56 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Grafite C8000 92 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 17 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 17 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 23 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

111009....

Punta elicoidale VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 91 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 104 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 91 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 91 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 78 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 32 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 32 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 117 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 104 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 91 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 104 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 260 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 156 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 234 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 156 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Termoplasto PVC 52 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Duroplasto Melamina 65 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Grafite C8000 104 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 26 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,22
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111503.... 111507....
111512....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di

materiale

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro riferiti

alla gamma di diametro di foratura in mm

con IK 3 4 5 6 8 10 12,50 16 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 115 135 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 90 95 0,09 0,13 0,16 0,2 0,25 0,25 0,32 0,4 0,5

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 90 95 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 60 68 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio da cementazione legato fino a 950 16 MnCr 5 1.7131 70 68 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio per utensili 950 -1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 45 50 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 – 950 X 10 Cr 13 1.4006 36 36 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio INOX, austenitico 500 – 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 45 52 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

K

Ghisa grigia 100 – 400 GG 25 0.6025 125 125 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Ghisa grigia legata 150 – 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 36 40 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Ghisa sferoidale 400 – 800 GGG 60 0.7060 95 95 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Ghisa malleabile 350 – 700 GTS 55 0.8155 95 95 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 210 250 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 145 180 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 145 180 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 215 250 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 28 32 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20 28 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 32 45 0,05 0,06 0,06 0,08 0,1 0,13 0,13 0,16 0,2

Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 20 28 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,1 0,1 0,13 0,16

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Punta ad alte prestazioni VHM TiNplus HPC 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro riferiti

alla gamma di diametro di foratura in mm

2,5 - 3 3 - 5 5 - 8 8 - 12 12 - 16 16 - 20

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 360 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,65

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 400 0,30 0,35 0,45 0,55 0,65 0,70

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 200 0,15 0,23 0,30 0,38 0,45 0,52

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 160 0,15 0,23 0,30 0,38 0,45 0,52

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 200 0,15 0,23 0,30 0,38 0,45 0,52

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 200 0,15 0,23 0,30 0,38 0,45 0,52

Punta ad alte prestazioni AluSpeed 5D

111400....

ISO Gruppo di materiali Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro riferiti

alla gamma di diametro di foratura in mm

4 6 8 10 12

N

plastiche rinforzate in fibra CFK 100 - 200 0,03 0,05 0,07 0,09 0,1

plastiche rinforzate in fibra GFK 100 - 150 0,03 0,05 0,07 0,09 0,1

plastiche rinforzate in fibra AFK 90 - 140 0,03 0,05 0,07 0,09 0,1

Utensili di perforazione VHM per materiali fibrosi

111805....
111810....

111815....
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Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 

111566....
111567....
111562....

111563....
111573....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 4 5 6 8 10 12,50 16 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 145 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 110 0,09 0,13 0,16 0,2 0,25 0,25 0,32 0,4 0,5

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 110 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 75 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 85 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 55 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 45 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 55 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 155 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 45 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 120 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 120 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 260 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 180 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 180 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 270 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 35 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 25 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 40 0,05 0,06 0,06 0,08 0,1 0,13 0,13 0,16 0,2

Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 25 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,1 0,1 0,13 0,16

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Punta ad alte prestazioni VHM

111564....
111565....

111568....
111569....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 4 5 6 8 10 12,50 16 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 170 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 120 0,09 0,13 0,16 0,2 0,25 0,25 0,32 0,4 0,5

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 120 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 85 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 85 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 65 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 45 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 160 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 50 0,07 0,1 0,1 0,13 0,16 0,2 0,2 0,25 0,32

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 120 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 120 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 310 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 220 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5 0,63 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 220 0,11 0,16 0,16 0,2 0,25 0,32 0,32 0,4 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 325 0,14 0,2 0,2 0,25 0,32 0,4 0,4 0,5 0,63

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 40 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,06 0,08 0,08 0,1 0,13 0,16 0,16 0,2 0,25

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 55 0,05 0,06 0,06 0,08 0,1 0,13 0,13 0,16 0,2

Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 35 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,1 0,1 0,13 0,16

Punta ad alte prestazioni VHM con raffreddamento interno

Punta ad alte prestazioni VHM Ultra-M 

111545....
111547....

111549....
111551....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 4 5 6 8 10 12 16 18 20

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 80 0,080 0,1 0,1 0,125 0,16 0,2 0,2 0,25 0,28 0,315

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 0,05 0,063 0,063 0,08 0,1 0,125 0,125 0,125 0,14 0,16

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 35 0,04 0,05 0,05 0,063 0,08 0,1 0,1 0,125 0,14 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 30 0,04 0,05 0,05 0,063 0,08 0,1 0,1 0,125 0,14 0,16

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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Punta ad alte prestazioni VHM ALU 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempi di

materiale 

chimici

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro

riferiti alla gamma di diametro di foratura in mm

3 – 5 5,1 – 8 8,1 – 12 12,1 – 16 16,1 – 20

M INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 0,08 0,18 0,144 0,165 0,23

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 260 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 240 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi 300 – 700 MS 63 2.0320 150 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 500 MS 58 2.0402 150 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

Termoplasto PVC 200 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

Duroplasto Melamina 200 0,14 0,182 0,264 0,357 0,45

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 50 0,06 0,088 0,116 0,132 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,06 0,088 0,116 0,132 0,16

111410....• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

111011....

Punta elicoidale VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 90 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 27 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 27 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 102 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 90 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 80 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 230 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 135 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 205 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 135 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Termoplasto PVC 55 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

Duroplasto Melamina 45 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 17 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 17 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 22 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

111012....

Punta elicoidale VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 90 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 100 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 90 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 90 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 80 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 30 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 30 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 115 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 100 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 90 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 80 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 260 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 155 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 235 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 155 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,22 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Termoplasto PVC 65 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

Duroplasto Melamina 50 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 25 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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111570....

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 8D 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 145 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 145 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 125 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 120 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 120 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 65 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 45 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 210 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 180 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 160 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 130 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 310 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 220 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 220 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 125 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 40 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,05 - 0,06 0,06 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 55 0,04 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13 0,13 - 0,16

Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 35 0,03 - 0,04 0,04 - 0,63 0,63 - 0,1 0,08 - 0,1 0,1 - 0,13

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

111572....

Punta ad alte prestazioni VHM TiAlNplus HPC 12D 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 90 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 90 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 80 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 40 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 40 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 40 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 120 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 120 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 90 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 80 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 150 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 120 0,02 - 0,2 0,2 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 120 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 40 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

... fa la differenza.

Colore ... La forza necessita di qualità
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ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti alla gamma di diametro di foratura in mm

3 – 5 5,1 – 8 8,1 – 12 12,1 – 16 16,1 – 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 100 0,15 0,2 0,22 0,3 0,35

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 90 0,15 0,2 0,22 0,3 0,35

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 70 0,13 0,18 0,27 0,27 0,34

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 80 0,15 0,2 0,22 0,30 0,34

Acciaio da cementazione fino a 950 16 MnCr 5 1.7131 70 0,13 0,18 0,27 0,27 0,34

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 70 0,13 0,18 0,27 0,27 0,34

M

INOX, ferrit./martens. 500 – 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 40 0,07 0,1 0,11 0,15 0,18

INOX, austenitico 500 – 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 25 0,06 0,08 0,1 0,14 0,16

Duplex 500 – 950 X 10 Cr 13 1.4006 25 0,06 0,08 0,1 0,14 0,16

K

Ghisa grigia 100 – 400 GG 25 0.6025 90 0,15 0,2 0,22 0,3 0,34

Ghisa grigia legata 150 – 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 80 0,15 0,2 0,22 0,3 0,34

Ghisa sferoidale 400 – 800 GGG 60 0.7060 80 0,15 0,2 0,22 0,3 0,34

Ghisa malleabile 350 – 700 GTS 55 0.8155 80 0,15 0,2 0,22 0,3 0,34

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 220 0,15 0,2 0,2 0,26 0,32

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 180 0,15 0,2 0,2 0,26 0,32

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 120 0,15 0,2 0,18 0,24 0,28

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 120 0,15 0,2 0,18 0,24 0,28

Termoplasto PVC 100 0,07 0,1 0,12 0,14 0,2

Duroplasto Melamina - 0,07 0,1 0,12 0,14 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 35 0,06 0,08 0,09 0,13 0,15

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,06 0,08 0,09 0,13 0,15

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 25 0,05 0,07 0,08 0,11 0,13

Punta piatta VHM 

111710....• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

111574.... 111575....

Punta per fori profondi VHM TiAINplus HPC 16D/20D 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti alla gamma di diametro di foratura in mm

3 - 5 5 - 8 8 - 10 10 - 12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 - 120 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 80 - 120 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 80 - 120 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 80 - 100 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 80 - 110 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

Acciaio per utensili 950 – 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 60 - 100 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 50 - 70 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 40 - 70 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Foro pilota angolo punta 140°, 1-3 x D profondo

111576.... 111577....

Punta per fori profondi VHM TiAINplus HPC 25D/30D 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti alla gamma di diametro di foratura in mm

3 - 5 5 - 8 8 - 10 10 - 12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 70 - 110 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 70 - 90 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 60 - 100 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

Acciaio per utensili 950 – 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 50 - 90 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 40 - 60 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 30 - 60 0,06 - 0,1 0,1 - 0,18 0,16 - 0,24 0,2 - 0,32

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 70 - 100 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 70 - 100 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 70 - 100 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 - 100 0,06 - 0,12 0,1 - 0,2 0,16 - 0,28 0,2 - 0,35

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Foro pilota angolo punta 140°, 1-3 x D profondo
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Punta alesatore VHM 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempi di

materiale 

chimici

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 – 5 5,1 – 8 8,1 – 12 12,1 – 16 16,1 – 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 65 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 70 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 55 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 50 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Acciaio da cementazione legato fino a 950 16 MnCr 5 1.7131 55 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Acciaio per utensili 950 – 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 55 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

K

Ghisa grigia 100 – 400 GG 25 0.6025 60 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Ghisa grigia legata 150 – 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 50 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Ghisa sferoidale 400 – 800 GGG 60 0.7060 50 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

Ghisa malleabile 350 – 700 GTS 55 0.8155 50 0,15 0,18 0,24 0,37 0,4

111701....• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Svasatore VHM 

111013....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 85 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 160 0,13 - 0,16 0,16 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4 0,4 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 120 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Svasatore VHM 

111014....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P
Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 95 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 100 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 40 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 80 0,08 - 0,1 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32

K Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 100 0,06 - 0,08 0,08 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 80 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 70 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

Termoplasto PVC 120 0,1 - 0,16 0,16 - 0,2 0,2 - 0,25 0,25 - 0,32 0,32 - 0,4

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Punta per fori profondi VHM ADO
 

111715....
111716....

111717....
111718....

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Foro pilota angolo punta 140°, 1-3 x D profondo

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale
Ø3 Ø4 Ø5 Ø6

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

P
Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 7.500 0,06 - 0,12 6.400 0,08 - 0,16 5.800 0,1 - 0,2 4.800 0,12 - 0,24

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 7.500 0,06 - 0,12 6.400 0,08 - 0,16 5.800 0,1 - 0,2 4.800 0,12 - 0,24

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 5.300 0,06 - 0,12 5.000 0,08 - 0,16 4.500 0,1 - 0,2 3.800 0,12 - 0,24

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 5.300 0,06 - 0,12 5.000 0,08 - 0,16 4.500 0,1 - 0,2 3.800 0,12 - 0,24

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 7.500 0,06 - 0,12 6.400 0,08 - 0,16 5.800 0,1 - 0,2 4.800 0,12 - 0,24

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 7.500 0,06 - 0,12 5.600 0,08 - 0,16 4.500 0,1 - 0,2 3.800 0,12 - 0,24

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale
Ø8 Ø10 Ø12

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

Numero di giri
min-1

Avanzamento
mm/giro

P
Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 3.600 0,16 - 0,28 2.900 0,2 - 0,35 2.400 0,24 - 0,42

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 3.600 0,16 - 0,28 2.900 0,2 - 0,35 2.400 0,24 - 0,42

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 2.800 0,16 - 0,28 2.300 0,2 - 0,35 1.900 0,24 - 0,42

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 2.800 0,16 - 0,28 2.300 0,2 - 0,35 1.900 0,24 - 0,42

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 3.600 0,16 - 0,28 2.900 0,2 - 0,35 2.400 0,24 - 0,42

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 2.800 0,16 - 0,28 2.300 0,2 - 0,35 1.900 0,24 - 0,42
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111613....   111615....

Punta ad alte prestazioni VHM ADO-SUS-3D/5D
 

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 4 5 6 7 8 9 10

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 - 120 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 80 - 120 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 - 120 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 60 - 90 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 60 - 100 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 - 100 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,1 - 0,2 0,12 - 0,24 0,14 - 0,26 0,16 - 0,28 0,18 - 0,3 0,2 - 0,3

Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 30 - 60 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,12 - 0,18 0,14 - 0,21 0,16 - 0,24 0,18 - 0,27 0,2 - 0,3

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 20-50 0,05 - 0,09 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,18 0,11 - 0,21 0,12 - 0,24 0,14 - 0,27 0,15 - 0,3

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20-50 0,05 - 0,09 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,18 0,11 - 0,21 0,12 - 0,24 0,14 - 0,27 0,15 - 0,3

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

11 12 13 14 16 18 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 - 120 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 80 - 120 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 - 120 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 60 - 100 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 - 100 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 30 - 60 0,2 - 0,3 0,21 - 0,3 0,21 - 0,33 0,22 - 0,35 0,25 - 0,36 0,28 - 0,38 0,3 - 0,4

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 20-50 0,15 - 0,3 0,16 - 0,3 0,18 - 0,33 0,19 - 0,35 0,22 - 0,36 0,24 - 0,38 0,27 - 0,4

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20-50 0,15 - 0,3 0,16 - 0,3 0,18 - 0,33 0,19 - 0,35 0,22 - 0,36 0,24 - 0,38 0,27 - 0,4

Punta piatta VHM ADF-2D

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione! 111711....

 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

2 3 4 6 8 10

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 60 - 100 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 60 - 100 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 30 - 90 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 20 - 40 0,01 - 0,04 0,015 - 0,06 0,02 - 0,08 0,03 - 0,12 0,04 - 0,16 0,05 - 0,2

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 60 - 120 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 50 - 80 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 - 200 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 80 - 200 0,01 - 0,06 0,015 - 0,09 0,02 - 0,12 0,03 - 0,18 0,04 - 0,24 0,05 - 0,3

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 20 - 30 0,01 - 0,03 0,015 - 0,045 0,02 - 0,06 0,03 - 0,09 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

12 14 16 18 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 60 - 100 0,06 - 0,3 0,07 - 0,35 0,08 - 0,36 0,09 - 0,38 0,1 - 0,4

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 60 - 100 0,06 - 0,3 0,07 - 0,35 0,08 - 0,36 0,09 - 0,38 0,1 - 0,4

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 30 - 90 0,06 - 0,3 0,07 - 0,35 0,08 - 0,36 0,09 - 0,38 0,1 - 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 20 - 40 0,06 - 0,24 0,07 - 0,28 0,08 - 0,32 0,09 - 0,36 0,1 - 0,4

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 60 - 120 0,06 - 0,3 0,07 - 0,35 0,08 - 0,36 0,09 - 0,38 0,1 - 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 50 - 80 0,06 - 0,3 0,07 - 0,35 0,08 - 0,36 0,09 - 0,38 0,1 - 0,4

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 80 - 200 0,06 - 0,36 0,07 - 0,42 0,08 - 0,48 0,09 - 0,54 0,1 - 0,60

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 80 - 200 0,06 - 0,36 0,07 - 0,42 0,08 - 0,48 0,09 - 0,54 0,1 - 0,60

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 20 - 30 0,06 - 0,18 0,07 - 0,21 0,08 - 0,24 0,09 - 0,27 0,1 - 0,3

111530....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

H
Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 10 - 16 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04

per materiali temprati fino a 64 HRc 100Cr6 1.2067 8 - 13 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04 ~ 0,04

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Punta ad alte prestazioni VHM WH70-DRL
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ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di

materiale

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 – 5 5,1 – 8 8,1 – 12 12,1 – 16

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 75 0,1 0,15 0,190 0,21

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 75 0,1 0,15 0,190 0,21

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 60 0,1 0,12 0,153 0,17

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 60 0,18 0,24 0,37 0,34

Acciaio da cementazione legato fino a 950 16 MnCr 5 1.7131 60 0,1 0,12 0,153 0,17

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 60 0,1 0,12 0,153 0,17

M
INOX, ferrit./martens. 500 – 950 X 10 Cr 13 1.4006 25 0,08 0,11 0,143 0,16

Acciaio INOX, austenitico 500 – 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 30 0,09 0,12 0,16 0,18

K

Ghisa grigia 100 – 400 GG 25 0.6025 70 0,18 0,24 0,37 0,34

Ghisa grigia legata 150 – 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 60 0,18 0,24 0,37 0,34

Ghisa sferoidale 400 – 800 GGG 60 0.7060 60 0,18 0,24 0,37 0,34

Ghisa malleabile 350 – 700 GTS 55 0.8155 60 0,18 0,24 0,37 0,34

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 200 0,14 0,2 0,28 0,32

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 180 0,14 0,2 0,28 0,32

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 80 0,11 0,18 0,247 0,28

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 80 0,11 0,18 0,247 0,28

Termoplasto PVC 40 0,08 0,14 0,18 0,2

Duroplasto Melamina 40 0,08 0,14 0,18 0,2

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 35 0,06 0,1 0,133 0,15

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,06 0,1 0,133 0,15

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 25 0,1 0,12 0,153 0,17

Punta a gradino corta VHM 

102202....• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

102211....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di

materiale

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 – 5 5,1 – 8 8,1 – 12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 75 0,1 0,125 0,18

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 75 0,1 0,125 0,18

Acciaio da costruzione 700 – 950 Ck45 1.1191 60 0,1 0,11 0,145

Acciaio da cementazione legato fino a 950 16 MnCr 5 1.7131 60 0,1 0,11 0,145

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 60 0,18 0,21 0,29

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 60 0,1 0,11 0,145

M
Acciaio INOX, ferrit./martens. 500 – 950 X10 Cr13 1.4006 25 0,08 0,095 0,135

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 25 0,08 0,095 0,135

K

Ghisa grigia 100 – 400 GG 25 0.6025 70 0,18 0,21 0,29

Ghisa grigia legata 150 – 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 60 0,18 0,21 0,29

Ghisa sferoidale 400 – 800 GGG 60 0.7060 60 0,18 0,21 0,29

Ghisa malleabile 350 – 700 GTS 55 0.8155 60 0,18 0,21 0,29

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 200 0,14 0,17 0,26

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 180 0,14 0,17 0,26

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 80 0,110 0,145 0,23

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 80 0,110 0,145 0,23

Termoplasto 40 – 70 PVC 40 0,08 0,11 0,17

Duroplasto 20 – 40 Melamina 40 0,08 0,11 0,17

S Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 35 0,06 0,08 0,125

Punta per carotaggio in HSS
 

100601.... 100602....

acciaio non legato 

fino a 700 N/mm2

acciaio legato, acciai inossidabili

fino a 1000 N/mm2 Lega di alluminio

Velocità di taglio    Vc m/min 30 20 30

• I valori di riferimento forniti sono indicazioni del produttore e vanno adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione.

Raffreddamento ad aria, emulsione di foratura oppure olio per taglio
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105140....
105236....

105336....
105441....
105541....

Inserti da taglio HSS Serie Y fino a 2
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

9,5 - 12,95 12,98 - 17,53 17,53 - 24,38 24,41 - 35

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 75 0,15 0,23 0,33 0,41

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 56 0,15 0,25 0,33 0,38

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 66 0,13 0,2 0,3 0,38

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 56 0,13 0,2 0,3 0,38

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 59 0,15 0,23 0,33 0,41

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 23 0,1 0,18 0,23 0,28

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 30 0,1 0,18 0,25 0,3

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 29 0,15 0,2 0,28 0,3

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 34 0,18 0,23 0,3 0,36

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 82 0,2 0,3 0,41 0,51

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 66 0,15 0,23 0,33 0,43

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 44 0,13 0,18 0,25 0,28

S
Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 12 0,1 0,15 0,2 0,25

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 14 0,1 0,18 0,23 0,28

• I valori di riferimento forniti sono indicazioni del produttore e vanno adattati al bloccaggio del pezzo  
e alle condizioni di lavorazione!

• Per iniziare raccomandiamo di ridurre i valori di taglio del 20%. 

• Nota bene: le velocità di taglio raccomandate per inserti da taglio rivestiti AM200 si basano su dati empirici 
e si intendono in presenza di condizioni ottimali. Tuttavia per svariati utilizzi le condizioni non sono ottimali. 
Pertanto le velocità di taglio vanno sempre adeguate alla situazione del caso. Siamo lieti di offrire supporto 
tecnico personalizzato in base alle proprie specifiche peculiarità. 

Formule: Numero di giri: Velocità di taglio: Velocità di avanzamento:

    
n=

Vc x 1000

π x D
(min-1)

    
VC=

n x π x D

1000
(m/min)

    V
f
= f x n   (mm/min)

Lunghezza utensile

extra corto corto lunghezza media standard extra lungo estremamente lungo XL 3XL

Velocità di taglio vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella x 0,90 x 0,85 x 0,80 x 0,75

Avanzamento vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella x 0,95 x 0,90 x 0,90

Moltiplicatore per velocità di taglio e avanzamento per diverse lunghezze utensile

... reversibile.

Punta ... La forza necessita di qualità
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105146....
105241....

105341....
105446....
105546....

Inserti da taglio in metallo duro Serie Y fino a 2
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

9,5 - 12,5 13 - 17,5 17,86 - 24 25 - 35

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 108 0,15 0,23 0,33 0,41

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 87 0,15 0,25 0,33 0,38

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 0,13 0,2 0,3 0,38

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 87 0,13 0,2 0,3 0,38

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 95 0,15 0,23 0,33 0,41

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 56 0,1 0,18 0,23 0,28

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 59 0,1 0,18 0,25 0,3

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 56 0,15 0,2 0,28 0,3

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 73 0,18 0,23 0,3 0,36

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 152 0,2 0,3 0,38 0,48

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 131 0,15 0,23 0,3 0,38

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 102 0,13 0,18 0,25 0,28

S
Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 29 0,1 0,15 0,2 0,25

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 37 0,1 0,18 0,23 0,28

Moltiplicatore per velocità di taglio e avanzamento per diverse lunghezze utensile

Lunghezza utensile

extra corto corto lunghezza media standard extra lungo estremamente lungo XL 3XL

Velocità di taglio vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella - - - -

Avanzamento vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella - - - -

Formule: Numero di giri: Velocità di taglio: Velocità di avanzamento:

    
n=

Vc x 1000

π x D
(min-1)

    
VC=

n x π x D

1000
(m/min)

    V
f
= f x n   (mm/min)

• I valori di riferimento forniti sono indicazioni del produttore e vanno adattati al bloccaggio del pezzo  
e alle condizioni di lavorazione!

• Per iniziare raccomandiamo di ridurre i valori di taglio del 20%. 

• Nota bene: le velocità di taglio raccomandate per inserti da taglio rivestiti AM200 si basano su dati empirici 
e si intendono in presenza di condizioni ottimali. Tuttavia per svariati utilizzi le condizioni non sono ottimali. 
Pertanto le velocità di taglio vanno sempre adeguate alla situazione del caso. Siamo lieti di offrire supporto 
tecnico personalizzato in base alle proprie specifiche peculiarità. 

...  punta con testa  
sostituibile VHM.

Forare con la testa ... La forza necessita di qualità
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105641....
105716....
105765....

105810....
105860....
105910....

Inserti da taglio HSS Serie 3 fino a 8
 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

35 - 47,8 47,85 - 65 66 - 114,48

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 79 0,46 0,53 0,61

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 57 0,41 0,48 0,61

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 68 0,41 0,48 0,56

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 59 0,38 0,43 0,51

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 64 0,43 0,48 0,56

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 24 0,3 0,41 0,46

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 32 0,3 0,38 0,43

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 32 0,3 0,36 0,46

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 36 0,36 0,41 0,51

Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 22 0,3 0,36 0,46

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 84 0,61 0,69 0,76

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 68 0,46 0,53 0,61

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 47 0,28 0,36 0,41

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 550 AlMg 3 3.3535 - 0,56 0,64 0,64

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 400 G-AlSi 12 3.2581 - 0,56 0,64 0,64

S

Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 15 0,25 0,3 0,3

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 12 0,25 0,3 0,3

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 13 0,3 0,38 0,38

H
Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 29 0,3 0,41 0,46

Materiali temprati fino a 60 HRc X153CrMoV12 1.2379 14 0,25 0,3 0,4

Formule: Numero di giri: Velocità di taglio: Velocità di avanzamento:

    
n=

Vc x 1000

π x D
(min-1)

    
VC=

n x π x D

1000
(m/min)

    V
f
= f x n   (mm/min)

Lunghezza utensile

extra corto corto lunghezza media standard extra lungo estremamente lungo XL 3XL

Velocità di taglio vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella x 0,90 x 0,85 x 0,80 x 0,75

Avanzamento vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella vedi tabella x 0,95 x 0,90 x 0,90

Moltiplicatore per velocità di taglio e avanzamento per diverse lunghezze utensile

• I valori di riferimento forniti sono indicazioni del produttore e vanno adattati al bloccaggio del pezzo  
e alle condizioni di lavorazione!

• Per iniziare raccomandiamo di ridurre i valori di taglio del 20%. 

• Nota bene: le velocità di taglio raccomandate per inserti da taglio rivestiti AM200 si basano su dati empirici 
e si intendono in presenza di condizioni ottimali. Tuttavia per svariati utilizzi le condizioni non sono ottimali. 
Pertanto le velocità di taglio vanno sempre adeguate alla situazione del caso. Siamo lieti di offrire supporto 
tecnico personalizzato in base alle proprie specifiche peculiarità. 

... e stabile. Fisso ...

La forza necessita di qualità
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 1. Foro pilota
100 giri/min.
100% mm/giro

Con la punta pilota AMEC®, praticare un foro pilota con una profondità minima di 2xD. 
Utilizzare una punta pilota corta AMEC® con angolo punta uguale o maggiore.

con raffreddamento

 2. Introduzione della punta per fori 
profondi nel foro pilota
50 giri/min max
300 mm/min

Posizionare la punta per fori profondi AMEC® fino a 1,5 mm dal fondo del foro pilota con max. 50 giri/min
(rotazione a destra) e con un avanzamento di 300 mm/min.

senza raffreddamento

3. Punte per fori profondi - 
Foratura intermedia
50 giri/min.
75% mm/giro

forare 1xD sul fondo del foro pilota verso l’esterno. Ridurre la velocità di taglio del 50% e l’avanzamento del 25%.  
È necessario un tempo di sosta di 1 secondo prima dell’ulteriore lavorazione per raggiungere la velocità massima 
(evita le vibrazioni).

con raffreddamento

4. Punte per fori profondi - 
Foro cieco
100 giri/min.
100% mm/giro

Con i dati di taglio consigliati, perforare alla massima profondità.
Non si consigliano cicli di truciolatura.

con raffreddamento

 5. Punte per fori profondi - 
Foro passante
50 giri/min.
75% mm/giro

Solo per fori passanti:
Prima dell’uscita, ridurre la velocità di taglio del 50% e l’avanzamento del 25%.  
Non utilizzare oltre 3 mm rispetto al diametro massimo.

con raffreddamento

  6. Ritrazione della punta
50 giri/min max

Ridurre il numero di giri fino a max. 50 giri/min prima che la punta AMEC® venga ritratta dal foro.

senza raffreddamento

Min 2xD

1/16” (1.5mm)

1xDMin 2xD

1/8” (3mm)

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Attenzione: la rottura dell’utensile può causare danni gravi. Senza bussola di supporto, praticare prima 

un foro pilota con profondità 2-3xD con un supporto corto. Il numero di giri dell’utensile all’esterno del 
componente non deve superare 50 giri/min.

1,5 mm 

3 mm

Indicazioni per la lavorazione Sistema di foratura T-A®
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• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione! 

Nota:
• I valori di taglio suggeriti si riferiscono a una profondità di foratura di 3 x D e 5 x D.  

Per 7 x D, i valori indicati andrebbero corretti di un fattore pari a 0,8 e per 10 x D con 0,7.
• I valori di taglio sono valori iniziali a condizioni ottimali; i valori vanno adeguati  

alle condizioni del caso, precisione di concentricità di almeno 0,025 mm

Punta con testa sostituibile GEN3SYS®XT Pro
 

105977....
105978....
105979....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

11 - 12,99 13 - 13,99 14 - 14,99 15 - 15,99 16 - 16,99 17 - 17,99

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 140 0,28 0,33 0,33 0,36 0,38 0,41

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 120 0,23 0,25 0,28 0,33 0,33 0,36

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 95 0,23 0,25 0,28 0,33 0,33 0,36

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 95 0,22 0,23 0,25 0,28 0,33 0,33

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 95 0,22 0,23 0,25 0,28 0,33 0,33

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 75 0,15 0,18 0,22 0,23 0,25 0,28

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 40 0,11 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 40 0,11 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 130 0,28 0,33 0,33 0,36 0,38 0,43

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 100 0,25 0,28 0,33 0,33 0,36 0,38

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 0,25 0,28 0,33 0,33 0,36 0,38

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 100 0,25 0,28 0,33 0,33 0,36 0,38

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 220 0,33 0,33 0,35 0,38 0,44 0,43

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 130 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 0,16

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 130 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 0,16

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 33 0,12 0,15 0,17 0,17 0,22 0,22

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 29 0,07 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 37 0,11 0,13 0,15 0,17 0,17 0,19

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

18 - 18,99 20 - 21,99 22 - 23,99 24 - 25,99 26 - 28,99 29 - 35

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 140 0,43 0,48 0,48 0,48 0,48 0,48

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 120 0,41 0,46 0,46 0,46 0,46 0,46

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 95 0,41 0,46 0,46 0,46 0,46 0,46

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 95 0,38 0,41 0,41 0,41 0,41 0,41

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 95 0,38 0,41 0,41 0,41 0,41 0,41

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 75 0,33 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 40 0,18 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 40 0,18 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 130 0,48 0,51 0,51 0,51 0,51 0,51

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 100 0,34 0,46 0,46 0,46 0,46 0,46

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 0,34 0,46 0,46 0,46 0,46 0,46

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 100 0,34 0,46 0,46 0,46 0,46 0,46

N

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 AlMg 3 3.3535 220 0,45 0,48 0,48 0,48 0,48 0,48

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 130 0,18 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 130 0,18 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 33 0,22 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 29 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 37 0,21 0,21 0,21 0,21 0,21 0,21
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 1. Foro pilota
100 giri/min.
100% mm/giro

Con la punta pilota AMEC®, praticare un foro pilota con una profondità minima di 2xD. 
Utilizzare una punta pilota corta AMEC® con angolo punta uguale o maggiore.

con raffreddamento

 2. Introduzione della punta per fori 
profondi nel foro pilota
50 giri/min max
300 mm/min

Posizionare la punta per fori profondi AMEC® fino a 1,5 mm dal fondo del foro pilota con max. 50 giri/min
(rotazione a destra) e con un avanzamento di 300 mm/min.

senza raffreddamento

3. Punte per fori profondi - 
Foratura intermedia
50 giri/min.
75% mm/giro

forare 1xD sul fondo del foro pilota verso l’esterno. Ridurre la velocità di taglio del 50% e l’avanzamento del 25%.  
È necessario un tempo di sosta di 1 secondo prima dell’ulteriore lavorazione per raggiungere la velocità massima 
(evita le vibrazioni).

con raffreddamento

4. Punte per fori profondi - 
Foro cieco
100 giri/min.
100% mm/giro

Con i dati di taglio consigliati, perforare alla massima profondità.
Non si consigliano cicli di truciolatura.

con raffreddamento

 5. Punte per fori profondi - 
Foro passante
50 giri/min.
75% mm/giro

Solo per fori passanti:
Prima dell’uscita, ridurre la velocità di taglio del 50% e l’avanzamento del 25%.  
Non utilizzare oltre 3 mm rispetto al diametro massimo.

con raffreddamento

  6. Ritrazione della punta
50 giri/min max

Ridurre il numero di giri fino a max. 50 giri/min prima che la punta AMEC® venga ritratta dal foro.

senza raffreddamento

Min 2xD

1/16” (1.5mm)

1xDMin 2xD

1/8” (3mm)

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Attenzione: la rottura dell’utensile può causare danni gravi. Senza bussola di supporto, praticare prima 

un foro pilota con profondità 2-3xD con un supporto corto. Il numero di giri dell’utensile all’esterno del 
componente non deve superare 50 giri/min.

1,5 mm 

3 mm

Indicazioni per la lavorazione GEN3SYS®XT Pro
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106003.... 106005....
106007....

Punta con testa sostituibile ETD 840 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min 

3 x D

Velocità di 

taglio

Vc m/min

5 x D

Velocità di 

taglio

Vc m/min

7 x D

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

8 - 12 12 - 20 20 - 31,5 31,5 - 40

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 100 – 110 100 – 105 85 – 100 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 100 – 110 100 – 105 85 – 100 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 85 – 110 85 – 105 85 – 100 0,16 – 0,2 0,2 – 0,315 0,315 – 0,4 0,4 – 0,5

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 85 – 110 85 – 105 85 – 100 0,16 – 0,2 0,2 – 0,315 0,315 – 0,4 0,4 – 0,5

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 85 – 100 85 – 105 85 – 100 0,16 – 0,2 0,2 – 0,315 0,315 – 0,4 0,4 – 0,5

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 85 – 110 85 – 105 85 – 100 0,16 – 0,2 0,2 – 0,315 0,315 – 0,4 0,4 – 0,5

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 70 – 80 50 – 55 35 – 45 0,16 – 0,2 0,2 – 0,315 0,315 – 0,4 0,4 – 0,5

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 55 – 60 50 – 55 35 – 45 0,125 – 0,16 0,16 – 0,25 0,25 – 0,315 0,315 – 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 30 – 35 25 – 30 25 – 30 0,125 – 0,16 0,16 – 0,25 0,25 – 0,315 0,315 – 0,4

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 30 – 40 30 – 35 25 – 30 0,1 – 0,125 0,125 – 0,2 0,2 – 0,25 0,25 – 0,315

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 25 – 35 20 – 30 20 – 25 0,1 – 0,125 0,125 – 0,2 0,2 – 0,25 0,25 – 0,315

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 120 – 210 120 – 200 120 – 180 0,25 – 0,315 0,315 – 0,5 0,5 – 0,63 0,63 – 0,8

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 120 – 155 120 – 145 120 – 135 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 100 – 130 100 – 120 100 – 110 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 220 – 300 210 – 270 200 – 260 0,25 – 0,315 0,315 – 0,5 0,5 – 0,63 0,63 – 0,8

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 220 – 280 200 – 260 200 – 250 0,25 – 0,315 0,315 – 0,5 0,5 – 0,63 0,63 – 0,8

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Termoplasto PVC 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

Duroplasto Melamina 200 – 240 180 – 220 180 – 210 0,2 – 0,25 0,25 – 0,4 0,4 – 0,5 0,5 – 0,63

S

Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 – 40 30 – 35 25 – 30 0,1 – 0,125 0,125 – 0,2 0,2 – 0,25 0,25 – 0,315

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 25 – 35 30 – 35 25 – 30 0,08 – 0,1 0,1 – 0,16 0,16 – 0,2 0,2 – 0,25

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 20 – 25 20 – 22 18 – 22 0,08 – 0,1 0,1 – 0,16 0,16 – 0,2 0,2 – 0,25

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

104501.... 104550....
104555....

Utensile di foratura dal pieno SARADRILL

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

49 - 65 65 - 100 100 - 150 150 - 210 210 - 270

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 25 - 35 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 25 - 35 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 18 - 22 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 25 - 30 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 15 - 25 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18 0,12 - 0,18

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 15 - 25 0,12 - 0,16 0,12 - 0,16 0,12 - 0,16 0,12 - 0,16 0,12 - 0,16

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 15 - 20 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 10 - 12 0,12 - 0,15 0,12 - 0,15 0,12 - 0,15 0,12 - 0,15 0,12 - 0,15

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 20- 25 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 20- 25 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18 0,15 - 0,18

N Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 50 - 70 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2 0,16 - 0,2

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

 

100800....
100801....

100802....

Inserti Punta NC CHT

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di taglio

Vc m/min
Avanzamento fz

mm/dente

PH7920 SOMT 11T308

P

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 120 - 150 0,04 - 0,08

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 100 - 120 0,03 - 0,07

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 60 - 100 0,03 - 0,06

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 100 - 150 0,04 - 0,07

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 120 0,03 - 0,06

Duplex 700 - 950 x 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 50 - 90 0,03 - 0,06

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 90 - 150 0,05 - 0,1

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 80 - 120 0,05 - 0,08

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 70 - 110 0,04 - 0,08

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

14 - 18 19 - 29 30 - 36 37 - 55

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700    9 SMn 28 1.0715 150 - 250 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,05 - 0,12

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 150 - 250 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,22 0,09 - 0,24

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 150 - 250 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,22 0,09 - 0,24

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 125 - 230 0,06 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 100 - 170 0,06 - 0,14 0,06 - 0,14 0,06 - 0,15 0,07 - 0,17

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 125 - 200 0,06 - 0,14 0,06 - 0,14 0,06 - 0,15 0,07 - 0,17

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 125 - 200 0,06 - 0,14 0,06 - 0,14 0,06 - 0,15 0,07 - 0,17

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 100 - 170 0,06 - 0,14 0,06 - 0,14 0,06 - 0,15 0,07 - 0,17

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 150 0,06 - 0,14 0,06 - 0,14 0,06 - 0,15 0,07 - 0,17

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 100 - 200 0,06 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 100 - 200 0,04 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

Duplex 700 - 950 x 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 80 - 150 0,04 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 120 - 200 0,09 - 0,27 0,1 - 0,3 0,11 - 0,32 0,12 - 0,36

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 120 - 200 0,09 - 0,27 0,1 - 0,3 0,11 - 0,32 0,12 - 0,36

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 90 - 250 0,09 - 0,27 0,1 - 0,3 0,11 - 0,32 0,12 - 0,36

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 90 - 150 0,09 - 0,27 0,1 - 0,3 0,11 - 0,32 0,12 - 0,36

S

Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 25 - 70 0,06 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 25 - 70 0,06 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 25 - 70 0,06 - 0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,16 0,07 - 0,18

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Inserti Punta per foratura dal pieno SDX

124173.... 124175....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro 

riferiti al diametro di foratura in mm

14 - 18 19 - 29 30 - 36 37 - 55

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700    9 SMn 28 1.0715 150 - 250 0,04 - 0,09 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,05 - 0,09

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 150 - 250 0,07 - 0,15 0,07 - 0,15 0,08 - 0,17 0,09 - 0,19

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 150 - 250 0,07 - 0,15 0,07 - 0,15 0,08 - 0,17 0,09 - 0,19

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 125 - 230 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 100 - 170 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 125 - 200 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 125 - 200 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 100 - 170 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 150 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 100 - 200 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 100 - 200 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Duplex 700 - 950 x 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 80 - 150 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 120 - 200 0,08 - 0,21 0,09  0,23 0,09 - 0,25 0,11 - 0,28

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 120 - 200 0,08 - 0,21 0,09 - 0,23 0,09 - 0,25 0,11 - 0,28

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 90 - 250 0,08 - 0,21 0,09 - 0,23 0,09 - 0,25 0,11 - 0,28

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 90 - 150 0,08 - 0,21 0,09 - 0,23 0,09 - 0,25 0,11 - 0,28

S

Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 25 - 70 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 25 - 70 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 25 - 70 0,05 - 0,11 0,05 - 0,11 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14

3 x D 

5 x D 

 

... con precisione.

La forza necessita di qualitàSemplice da usare ...

10 Buch Bohren IT 2019.indb   366 18.10.19   12:14



367I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com  2019 / 2020   IT 

Inserti Punta per foratura dal pieno PHOENIX PD

124202....   124203....
124204....   124205....

2 x D, 3 x D

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

15 - 16,5 17 - 18,5 19 - 20,5 21 - 24,5 25 - 28,5 29 - 33,5 34 - 63

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 150 - 250 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 150 - 250 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 100 - 220 0,04 -- 0,14 0,04 - 0,16 0,04 - 0,18 0,04 - 0,2 0,06 - 0,25 0,08 - 0,3 0,08 - 0,35

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 150 - 280 0,04 - 0,14 0,04 - 0,16 0,04 - 0,2 0,08 - 0,25 0,06 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,35

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 - 220 0,04 - 0,12 0,04 - 0,14 0,04 - 0,18 0,04 - 0,2 0,06 - 0,25 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 100 - 500 0,04 - 0,12 0,04 - 0,16 0,04 - 0,2 0,04 - 0,25 0,06 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 100 - 500 0,04 - 0,12 0,04 - 0,16 0,04 - 0,2 0,04 - 0,25 0,06 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 100 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15 - 50 0,02 - 0,06 0,03 - 0,06 0,03 - 0,06  0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,06 - 0,12

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 40 - 80 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1

4 x D

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

15 - 16,5 17 - 18,5 19 - 20,5 21 - 24,5 25 - 28,5 29 - 33,5 34 - 63

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 150 - 250 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 150 - 250 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 100 - 220 0,04 - 0,14 0,04 - 0,16 0,04 - 0,18 0,04 - 0,15 0,06 - 0,25 0,08 - 0,25 0,08 - 0,3

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,13 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 180 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,13 0,06 - 0,2 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,06 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,06 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 150 - 280 0,04 - 0,14 0,04 - 0,16 0,04 - 0,2 0,04 - 0,15 0,06 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 - 220 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15 0,04 - 0,15 0,06 - 0,25 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 100 - 500 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,04 - 0,2 0,04 - 0,2 0,04 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 100 - 500 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,04 - 0,2 0,04 - 0,2 0,04 - 0,3 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 100 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15 - 50 0,02 - 0,06 0,02 - 0,06 0,02 - 0,06 0,04 - 0,08 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,06 - 0,12

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 40 - 80 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1

5 x D

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

15 - 16,5 17 - 18,5 19 - 20,5 21 - 24,5 25 - 28,5 29 - 33,5 34 - 63

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 150 - 250 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 150 - 250 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,05 - 0,15 0,05 - 0,18

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 100 - 220 0,04 - 0,09 0,04 - 0 ,12 0,04 - 0,14 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,25

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,13 0,06 - 0,15 0,08 - 0,18 0,08 - 0,22

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,13 0,06 - 0,15 0,08 - 0,18 0,08 - 0,22

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,09 0,04 - 0,1 0,06 - 0,15 0,06 - 0,18 0,06 - 0,2

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 180 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,09 0,04 - 0,1 0,06 - 0,15 0,06 - 0,18 0,06 - 0,2

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 150 - 280 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,13 0,04 - 0,15 0,06 - 0,2 0,08 - 0,2 0,08 - 0,25

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 - 220 0,04 - 0,09 0,04 - 0,12 0,04 - 0,12 0,04 - 0,13 0,06 - 0,15 0,08 - 0,18 0,08 - 0,25

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 100 - 500 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15  0,04 - 0,15  0,06 - 0,25 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 100 - 500 0,04 - 0,1 0,04 - 0,12 0,04 - 0,15  0,04 - 0,15  0,06 - 0,25 0,08 - 0,3 0,08 - 0,3

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 100 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,06 - 0,15 0,08 - 0,15 0,08 - 0,15

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15 - 50 0,02 - 0,06 0,02 - 0,06 0,02 - 0,06 0,02 - 0,06 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08

H Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 40 - 80 0,04 - 0,07 0,04 - 0,07 0,04 - 0,07 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1 0,04 - 0,1

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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A

Offset 

D

mm

D + A Offset

mm

D max.

mm

15 0,4 15,8

15,5 0,3 16,1

16 0,3 16,6

16,5 0,3 17,1

17 0,6 18,2

17,5 0,5 18,5

18 0,5 19

18,5 0,4 19,3

19 0,6 20,2

19,5 0,5 20,5

20 0,4 20,8

20,5 0,4 21,3

21 1 23

21,5 0,9 23,3

22 0,8 23,6

22,5 0,7 23,9

23 0,5 24

23,5 0,4 24,3

24 0,3 24,6

24,5 0,2 24,9

25 1,1 27,2

25,5 0,9 27,3

26 0,8 27,6

26,5 0,7 27,9

27 0,6 28,2

28 0,3 28,6

28,5 0,2 28,9

29 1,3 31,6

30 1,1 32,2

31 0,8 32,6

32 0,6 33,2

D

mm

D + A Offset

mm

D max.

mm

33 0,3 33,6

33,5 0,2 33,9

34 1,1 36,2

35 0,8 36,6

36 0,8 37,6

37 0,6 38,2

38 0,3 38,6

39 1,0 41,0

40 0,9 41,8

41 0,8 42,6

42 0,6 43,2

43 0,5 44,0

44 0,3 44,6

45 0,9 46,8

46 0,8 47,6

47 0,7 48,4

48 0,5 49,0

49 0,3 49,6

50 1,1 52,2

51 1,0 53,0

52 0,8 53,6

53 0,7 54,4

54 0,6 55,2

55 0,4 55,8

56 0,1 56,2

57 1,1 59,2

58 1,0 60,0

59 0,9 60,8

60 0,8 61,6

61 0,6 62,2

62 0,4 62,8

63 0,2 63,4

Regolazione radiale punta per foratura dal pieno

E CONTINUATE IL LAVORO:
SISTEMI DI UTENSILERIA SARA®GO.

LA PUNTA DÀ

E VOI? NE TIRATE FUORIFORFAIT.
 UNA NUOVA

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

THAT‘S POWER TO PRODUCE
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• Attenzione:  Il consiglio vale per acciaio, acciai altamente legati e acciai termoresistenti.

interno: 
PHC930 / PH6930

esterno:
PH6920

• Metallo duro, rivestito

Tipi PVD

Descrizione delle tipologie

PH6920
(P10-P35)

(M10-M25)

(K10-K30)

(S10-S30)

PH6930
(P20-P40)

(M20-M30)

(K20-K40)

(S20-S40)

PHC930
(P20-P40)

(M20-M30)

(K20-K40)

(S20-S40)

Rivestimento PVD (TiAlN) a grana fine di metallo duro 
per applicazioni universali. Buona tenacia a parità di 
resistenza all'usura.

Rivestimento PVD (TiAlN) a grana ultrafine di metallo 
duro per applicazioni in condizioni della macchina 
instabili con velocità di taglio medie.

Rivestimento PVD (TiAlN+TiN), tipologia a grana fine 
metallo duro per la lavorazione generale di acciaio, 
acciaio inox, ghisa e superleghe con velocità di taglio 
elevate.

Diametro (mm)

03 12 20 32 50 60 70 80 110 180

Je
t D

ril
ls

SCC (3D-4D)

L1 max = 320 mm

SCS (3D-4D)

L1 max = 200 mm

TDC 3D

L1 max = 240 mm

TDS 3D

L1 max = 174 mm

Vo
rte

x 
Dr

ill

L1 max = 900 mm

Panoramica sistemi di foratura

Consigli sulle tipologie
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Valori di taglio raccomandati
• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

0 20 30 40 50 60 70 80

2

3

4

5

6

7

0 20 30 40 50 60 70 80

5

10

15

20

25

30

Inserti Punta per foratura dal pieno TDS/TDC

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

13 - 15,5 16 - 20 20,5 - 25 25,5 -30 31 - 41  42 - 58 59 - 80

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 180  -  260 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,09 - 0,15 0,11 - 0,18 0,15 - 0,28 0,11 - 0,18

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 180 - 260 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,09 - 0,15 0,11 - 0,18 0,15 - 0,28 0,11 - 0,18

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 150 - 240 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,09 - 0,15 0,11 - 0,18 0,15 - 0,28 0,11 - 0,18

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 120 - 240 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,09 - 0,15 0,11 - 0,18 0,15 - 0,28 0,11 - 0,18

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 130 - 220 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,09 - 0,15 0,11 - 0,18 0,15 - 0,28 0,11 - 0,18

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 150 - 220 0,04 - 0,08 0,05 - 0,09 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,16 0,10 - 0,20 0,08 - 0,16

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 150 - 220 0,04 - 0,08 0,05 - 0,09 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,16 0,10 - 0,20 0,08 - 0,16

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 150 - 250 0,05 - 0,11 0,07 - 0,13 0,08 - 0,12 0,10 - 0,18 0,14 - 0,26 0,18 - 0,35 0,14 - 0,26

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 120 - 200 0,05 - 0,11 0,06 - 0,13 0,07 - 0,12 0,08 - 0,18 0,14 - 0,26 0,18 - 0,35 0,14 - 0,26

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 300 - 380 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,07 - 0,09 0,10 - 0,14 0,12 - 0,17 0,10 - 0,14

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 260 - 330 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,07 - 0,09 0,10 - 0,14 0,12 - 0,17 0,10 - 0,14

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 40 - 80 0,03 - 0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,13 0,06 - 0,10

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 30 - 50 0,03 - 0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,07 - 0,13 0,06 - 0,10

Fabbisogno di potenza

• Questo diagramma si basa sull’esperienza di lavorazione di acciai con una durezza di 200 - 250 HB e una velocità di taglio di 100 m/min
• nella lavorazione della ghisa, il fabbisogno di potenza è inferiore del 30% circa

diametro di foratura mm

Po
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nz
a
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i a

zi
o

na
m
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to
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 k

W

30

20

10

10 20 30 40 50 60 70 80

fn = 0,10 mm/U

fn = 0,20 mm/U

fn = 0,25 mm/U

Refrigerante raccomandato

Po
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nz
a

 d
i r

a
ffr
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d

a
m
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to

  
l/

m
in

diametro di foratura mm

Pr
es

si
o

ne
 re

fri
g
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a

nt
e 

p
 b

a
r

diametro di foratura mm

124303.... 124313....
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D
mm

Regolazione 
radiale punta 

D max. 
mm

13,00 1,50 16,00

13,50 1,50 16,50

14,00 1,50 17,00

14,50 1,50 17,50

15,00 1,50 18,00

15,50 1,50 18,50

16,00 1,50 19,00

16,50 1,50 19,50

17,00 1,50 20,00

17,50 1,50 20,50

18,00 1,40 20,80

18,50 1,30 21,10

19,00 1,20 21,40

20,00 1,00 22,00

21,00 1,60 24,20

22,00 1,50 25,00

23,00 1,25 25,50

24,00 1,00 26,00

25,00 0,80 26,60

26,00 2,50 31,00

27,00 2,20 31,40

28,00 2,10 32,20

29,00 1,80 32,60

30,00 1,50 33,00

31,00 3,50 38,00

32,00 3,20 38,40

D
mm

Regolazione 
radiale punta 

D max. 
mm

33,00 3,00 39,00

34,00 2,80 39,60

35,00 2,50 40,00

36,00 2,30 40,60

37,00 2,00 41,00

38,00 1,80 41,60

39,00 1,50 42,00

40,00 1,20 42,40

41,00 1,00 43,00

42,00 4,20 50,40

43,00 4,00 51,00

44,00 3,70 51,40

45,00 3,50 52,00

46,00 3,30 52,60

47,00 3,00 53,00

48,00 2,70 53,40

49,00 2,50 54,00

50,00 2,20 54,40

51,00 2,00 55,00

52,00 1,80 55,60

53,00 1,50 56,00

54,00 1,20 56,40

55,00 0,80 56,60

56,00 0,60 57,20

58,00 0,40 58,80

Regolazione radiale punta  TDS/TDC

... con ogni inserto.Mostra la  
grinta ...

La forza necessita di qualità
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Uso Descrizione

Foratura di superfici oblique

La foratura di una superficie adatta è possibile senza riduzione dei parametri di taglio fino a 
30° di inclinazione. Ridurre la forza di avanzamento sul piano inclinato con angoli tra 30° 
e 40° del 50%.

taglio interrotto

Per una foratura sicura, ridurre la forza di taglio e l’avanzamento del 30% per la massima 
stabilità della macchina e del bloccaggio.

Foratura a pacco

Le punte della serie TDS e TDC non sono adatte a questo scopo, poiché all’uscita del 
materiale creano nel diametro della foratura una placca che impedisce la foratura del 
materiale successivo. 

Attenzione: queste placche si formano anche nelle operazioni di foratura passante. Con 
punta fissa e semilavorato rotante queste si staccano dal semilavorato in modo non 
controllato. Utilizzare macchine incapsulate e indossare un equipaggiamento di protezione 
sul lavoro adeguato.

Alesatura

Per l’utilizzo in applicazioni di foratura della serie TDS e TDC, spostare la punta in direzione 
degli inserti. Osservare l’usura dei taglienti esterni:  
i volumi di asportazione di truciolo maggiore potrebbero accorciare l’intervallo di 
sostituzione.

Indicazioni per la lavorazione TDS/TDC

10 Buch Bohren IT 2019.indb   372 18.10.19   12:14



373I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com  2019 / 2020   IT 

Inserti Punta per foratura dal pieno SCS/SCC

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

13 - 15 15,5 - 21,5 22 - 27,5 28 - 33 34 - 41

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 180 - 250 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,15

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 180 - 250 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,15

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 160 - 220 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,24

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 150 - 220 0,06 - 0,12 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,23

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 130 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,15 0,10 - 0,20 0,12 - 0,23 0,12 - 0,24

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 170 - 240 0,05 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,16 0,10 - 0,17

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 170 - 240 0,05 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,16 0,10 - 0,17

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 180 - 250 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25 0,16 - 0,28

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 130 - 200 0,06 - 0,10 0,08 - 0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,20 0,15 - 0,23

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 330 - 380 0,06 - 0,14 0,08 - 0,15 0,10 - 0,20 0,12 - 0,22 0,14 - 0,23

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 330 - 380 0,06 - 0,14 0,08 - 0,15 0,10 - 0,20 0,12 - 0,22 0,14 - 0,23

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 60 0,05 - 0,10 0,06 - 0,14 0,08 - 0,18 0,10 - 0,22 0,12 - 0,22

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 30 - 50 0,05 - 0,10 0,06 - 0,14 0,08 - 0,18 0,10 - 0,22 0,12 - 0,22

Valori di taglio raccomandati
• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Valori di avanzamento in mm/giro  

riferiti al diametro di foratura in mm

42 - 50 50 - 60 60 - 75 75 - 80

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 180 - 250 0,08 - 0,16 0,06 - 0,12 0,08 - 0,12 0,08 - 0,12

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 180 - 250 0,08 - 0,16 0,06 - 0,12 0,08 - 0,12 0,08 - 0,12

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 160 - 220 0,13 - 0,25 0,10 - 0,14 0,12 - 0,18 0,11 - 0,18

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 150 - 220 0,13 - 0,24 0,08 - 0,15 0,10 - 0,18 0,10 - 0,18

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 130 - 180 0,13 - 0,25 0,08 - 0,14 0,09 - 0,15 0,09 - 0,14

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 170 - 240 0,11 - 0,19 0,06 - 0,13 0,08 - 0,15 0,08 - 0,14

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 170 - 240 0,11 - 0,19 0,06 - 0,13 0,08 - 0,15 0,08 - 0,14

K
Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 180 - 250 0,18 - 0,30 0,12 - 0,20 0,15 - 0,20 0,15 - 0,20

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 130 - 200 0,16 - 0,25 0,10 - 0,15 0,09 - 0,18 0,10 - 0,18

N
Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 330 - 380 0,15 - 0,26 0,14 - 0,20 0,14 - 0,23 0,15 - 0,23

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 330 - 380 0,15 - 0,26 0,14 - 0,20 0,14 - 0,23 0,15 - 0,23

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 60 0,14 - 0,24 0,10 - 0,15 0,10 - 0,15 0,10 - 0,15

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 30 - 50 0,14 - 0,24 0,10 - 0,15 0,10 - 0,15 0,10 - 0,15

124403....
124404....

124413....
124414....

• Impostazione del diametro 5 mm
• Allentare la vite di bloccaggio della cassetta esterna e smontare la cassetta
• La cassetta viene accorciata sul diametro esterno al diametro di foratura desiderato
• sbavare la cassetta accorciata
• Al serraggio, premere la cassetta contro la superficie dell’impianto

Sistema a cassette

Vite di bloccaggio

Cassetta 
esterna

Superficie di 
lavorazione
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Refrigerante raccomandato

Fabbisogno di potenza

• Questo diagramma si basa sull’esperienza di lavorazione di acciai con una durezza di 200 - 250 HB e una velocità di taglio di 100 m/min
• nella lavorazione della ghisa, il fabbisogno di potenza è inferiore del 30% circa

diametro di foratura mm
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10 Buch Bohren IT 2019.indb   374 18.10.19   12:15



375I prezzi sono espressi in Euro, IVA esclusa Scorte dal vivo su www.saratools.com  2019 / 2020   IT 

D
mm

Regolazione 
radiale punta 

D max
mm

13 0,50 14,0

14 0,50 15,0

15 0,50 16,0

16 0,50 17,0

17 0,50 18,0

18 0,50 19,0

19 0,50 20,0

20 0,50 21,0

21 0,25 21,5

22 0,50 23,0

23 0,50 24,0

24 0,50 25,0

25 0,50 26,0

26 0,25 26,5

27 0,25 27,5

28 0,50 29,0

29 0,50 30,0

30 0,50 31,0

31 0,25 31,5

D
mm

Regolazione 
radiale punta 

D max
mm

32 0,25 32,5

33 0,25 33,5

34 0,50 35,0

35 0,50 36,0

36 0,50 37,0

37 0,50 38,0

38 0,50 39,0

39 0,50 40,0

40 0,25 40,5

41 0,25 41,5

42 0,50 43,0

43 0,50 44,0

44 0,50 45,0

45 0,50 46,0

46 0,50 47,0

47 0,50 48,0

48 0,25 48,5

49 0,25 49,5

50 0,25 50,5

 Regolazione radiale punta  SCS

... e stabile.

Fisso ... La forza necessita di qualità
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Problema Misure di correzione

Rotture

Impiego su tornio:
• controllare le impostazioni della macchina 
• se non è possibile migliorare il bloccaggio dell’utensile, ridurre l’avanzamento del 30%
• se la macchina o il bloccaggio del semilavorato non sono stabili, ridurre l’avanzamento del 

30%

Attenzione: è possibile combinare le tipologie per una lavorazione ottimale. 
Esempio: PH6930 sulla sede interna e PH6920 sulla sede esterna dell’inserto

lo scarico dei trucioli non è ottimale

• aumentare la pressione e la portata del refrigerante
• aumentare la velocità di taglio del 20%

aumento dell’usura 

• aumentare la pressione e la portata del refrigerante
• ridurre la velocità di taglio del 20%
• selezionare una tipologia più resistente all’usura

qualità di foratura scarsa

• per uno scarico dei trucioli migliore, aumentare la pressione e la quantità di refrigerante
• aumentare la velocità di taglio anche del 20%
• migliorare il serraggio di semilavorato e utensile, in alternativa ridurre l’avanzamento

Attenzione: velocità di taglio e di avanzamento elevate e avanzamenti bassi consentono di 
ottenere superfici migliori.

Risoluzione dei problemi

• Attenzione: Durante la realizzazione di fori passanti, all’uscita della punta viene creato un disco. Questo potrebbe essere proiettato 
nel caso di punta fissa e semilavorato rotante. Proteggere l’operatore e il collaboratore con misure di protezione adeguate. All’uscita della 
punta dal materiale si forma una piccola risega, poiché la punta pilota non è più all’interno del taglio.
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Lavorazioni di tornitura con punta per foratura dal pieno a inserti

• Indicazioni di utilizzo per l'uso su torni

Uso Descrizione

Allineamento dell’asse

Il bordo di taglio dell’inserto deve essere parallelo all’asse X della macchina per 
modificare la dimensione di foratura attraverso lo spostamento dell’utensile. A questo 
scopo è applicata al codolo dell’utensile una superficie parallela al bordo di taglio. 
Su di essa è possibile orientare l’allineamento dell’utensile.

Allineamento dei taglienti

Il tagliente esterno della punta deve essere nella direzione (+) dell’asse X per 
consentire la foratura sfalsata. Il tagliente interno deve essere posizionato in 
direzione dell’operatore.

+X

-X

+Z-Z

Foratura di prova

Per controllare l’impostazione prima della realizzazione del foro finito, eseguire una 
foratura di prova di ca. 5 mm di profondità. Il campo di regolazione è tra 0,2 mm e 
0,7 mm.
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Dc mm

2 - 4 x D 4 - 6 x D > 6 x D

L7 L6 L7 L6 L7 L6

45 - 55 1,6 4,0 1,8 4,2 2,0 4,4

55 - 75 1,8 5,4 2,0 5,6 2,2 5,8

75 - 100 2,2 6,5 2,5 6,8 2,8 7,1

100 - 120 2,4 7,7 2,8 8,1 3,2 8,5

120 - 170 3,2 9,9 3,6 10,3 4,0 10,7

170 - 180 3,5 12,2 3,9 12,6 4,3 13,0

1
1
8
º

D

L7

L6

Impostazioni punta pilota VORTEX DRILL

c

 1. Viti di bloccaggio per inserto
 2. Cassetta
 3. Vite di bloccaggio per punta pilota
 4. Perno di blocco per punta pilota
 5. Vite di regolazione per punta pilota
 6. Punta pilota
 7. Vite di bloccaggio per cassetta
 8. Testa di perforazione 
 9. Vite di bloccaggio per testa di perforazione
 10. Anello di trascinamento
 11. Codolo portautensile oppure prolunga

Sistema di foratura a inserti VORTEX DRILL

104519....
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ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min 
Valori di avanzamento in mm/giro riferiti al diametro dell’utensile in mm

∅ 45 - 55 ∅ 55 - 60 ∅ 60 - 75 ∅ 75 - 100 ∅ 100 - 105 ∅ 105 - 150 ∅ 150 - 180

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 120 - 180 0,06 - 010 0,07 - 0,11 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14 0,14 - 0,20 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 120 - 180 0,06 - 010 0,07 - 0,11 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14 0,14 - 0,20 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 110 - 170 0,06 - 010 0,07 - 0,11 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14 0,12 - 0,18 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 110 - 170 0,06 - 010 0,07 - 0,11 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14 0,12 - 0,18 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 100 - 160 0,06 - 010 0,07 - 0,11 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14 0,14 - 0,20 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 90 - 130 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10 0,09 - 0,13 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 90 - 130 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10 0,09 - 0,13 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 60 - 100 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10 0,09 - 0,13 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10

Acciaio per utensili 950 - 1400 X38 CrMoV 5 1 1.2343 60 - 100 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10 0,09 - 0,13 0,06 - 0,08 0,06 - 0,10

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 60 - 110 0,04 - 0,07 0,04 - 0,11 0,06 - 0,12 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,06 - 0,12 0,08 - 0,14

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60 - 110 0,04 - 0,07 0,04 - 0,11 0,06 - 0,12 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,06 - 0,12 0,08 - 0,14

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 120 - 180 0,07 - 0,13 0,07 - 0,15 0,08 - 0,16 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,08 - 0,16 0,10 - 0,18

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 120 - 180 0,07 - 0,13 0,07 - 0,15 0,08 - 0,16 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,08 - 0,16 0,10 - 0,18

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 - 180 0,04 - 0,13 0,07 - 0,15 0,08 - 0,16 0,10 - 0,25 0,12 - 0,26 0,08 - 0,16 0,10 - 0,25

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 100 - 170 0,04 - 0,13 0,07 - 0,15 0,08 - 0,16 0,10 - 0,25 0,12 - 0,26 0,08 - 0,16 0,10 - 0,25

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 180 - 280 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 180 - 280 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 180 - 280 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 150 - 270 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 150 - 270 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 150 - 270 0,04 - 0,06 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15 0,12 - 0,20 0,08 - 0,13 0,09 - 0,15

Fabbisogno di potenza

Refrigerante raccomandato
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raccomandato

Valori di taglio raccomandati VORTEX DRILL

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• Questo diagramma si basa sull’esperienza di lavorazione di acciai con una durezza di 200 - 250 HB e una velocità di taglio di 100 m/min

104503....

Velocità di taglio e Avanzamento
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errato corretto Descrizione

Per superfici piatte la centratura non è richiesta. Nel caso di 
forature di centraggio, la punta a centrare deve essere più 
piccola della punta pilota.

La foratura di una superficie non adatta è possibile fino a 
un’inclinazione di 8°. La perforazione di una superficie non 
adatta è possibile fino a un’inclinazione di 4°. In caso di 
inclinazioni maggiori, è necessario fresare per spianare a 
priori la superficie inclinata o non in piano.

Le punte VORTEX non sono consigliate per l’alesatura. 
A questo scopo, utilizzare punte della serie Integrex per 
diametri maggiori. Per diametri piccoli, utilizzare punte VHM. 
Il centraggio delle punte VHM avviene attraverso il foro di 
centraggio della punta pilota.

Le punte VORTEX non sono consigliate per questo scopo.
Attenzione: per operazioni di perforazione, vengono prodotti 
resti di materiale. Con punta fissa e semilavorato rotante 
questi resti di materiale si possono staccare dal mandrino 
di serraggio in modo non controllato a causa della forza 
centrifuga. Utilizzare macchine incapsulate e indossare un 
equipaggiamento di protezione sul lavoro adeguato.

Indicazioni per la lavorazione VORTEX DRILL

✔✘

✔✘

✔✘

✔✘
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Problema Misura di correzione

Rotture della punta pilota

Impiego su torni:
•  controllare il centraggio dell’utensile, se necessario riallineare la macchina
•  controllare il serraggio del semilavorato e dell’utensile e/o migliorarlo

Rotture dell’inserto

• utilizzare tipologie più tenaci
• ridurre l’avanzamento del 20%
•  controllare il serraggio del semilavorato e dell’utensile e/o migliorarlo

usura elevata della punta pilota

• utilizzare punte pilota rivestite
•  aumentare la pressione e la portata del refrigerante
• ridurre la velocità di taglio del 20%
• selezionare una tipologia più resistente all’usura

scarico dei trucioli non ottimale

•  aumentare la velocità di taglio del 20% e ridurre l’avanzamento del 20%.

scarico dei trucioli non ottimale, qualità di foratura scarsa

•  per uno scarico dei trucioli migliore, aumentare la  
pressione e la quantità di refrigerante

•  aumentare la velocità di taglio anche del 20%

• Attenzione: Durante la realizzazione di fori passanti, all’uscita della punta viene creato un disco. Questo potrebbe essere proiettato 
nel caso di punta fissa e semilavorato rotante. Proteggere l’operatore e il collaboratore con misure di protezione adeguate. All’uscita della 
punta dal materiale si forma una piccola risega, poiché la punta pilota non è più all’interno del taglio.

Risoluzione dei problemi VORTEX DRILL
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Maschi e filettatori

129101.... 129102....
129201.... 129202....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di taglio

Vc m/min
Valori di avanzamento in mm/giro 

riferiti al diametro di foratura in mm

SP 300 SP 350 8 -10 - 12 14 - 16 18 - 20 25 - 32

P

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 50 - 230 70 - 250 0,02 - 0,04 0,03 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,1

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 50 - 160 60 - 180 0,02 - 0,04 0,03 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,1

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 50- 150 50 - 160 0,02 - 0,04 0,03 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,1

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 50 - 180 70 - 180 0,02 - 0,04 0,02 - 0,05 0,02 - 0,06 0,03 - 0,08

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 50 - 160 90 - 180 0,02 - 0,04 0,02 - 0,05 0,02 - 0,06 0,03 - 0,08

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 90 - 180 90 - 230 0,02 - 0,06 0,04 - 0,08 0,05 - 0,08 0,04 - 0,12

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 90 - 180 110 - 230 0,02 - 0,06 0,04 - 0,08 0,05 - 0,08 0,04 - 0,12

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 60 - 140 90 - 230 0,02 - 0,06 0,04 - 0,08 0,05 - 0,08 0,04 - 0,12

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 70 - 1350 70 - 1350 0,05 - 0,1 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,05 - 0,25

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 70 - 1500 70 - 1500 0,05 - 0,1 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,05 - 0,25

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 70 - 360 70 - 360 0,05 - 0,1 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,05 - 0,25

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 70 - 360 70 - 360 0,05 - 0,1 0,06 - 0,1 0,06 - 0,12 0,05 - 0,25

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 30 - 90 30 - 110 0,02 - 0,04 0,02 - 0,05 0,02 - 0,06 0,03 - 0,08

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 20 - 80 10 - 50 0,02 - 0,04 0,02 - 0,05 0,02 - 0,06 0,03 - 0,08

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale
Velocità di taglio 

Vc m/min Refrigerante

lucido rivestito

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 10 - 15 15 - 25 Emulsione, olio per taglio

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 10 - 15 15 - 25 Emulsione, olio per taglio

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 10 - 15 15 - 25 Emulsione, olio per taglio

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 2 - 5 5 - 10 Emulsione, olio per taglio

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 10 - 15 15 - 25 Emulsione, olio per taglio

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 10 - 15 15 - 25 Emulsione, olio per taglio

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 2 - 5 5 - 10 Emulsione, olio per taglio

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 3 - 5 5 - 8 Emulsione, olio per taglio

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 8 - 10 10 - 15 Emulsione, olio per taglio

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 3 - 5 5 - 8 Emulsione

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 3 - 5 5 - 8 Emulsione

Duplex 700 - 950 x 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 3 - 5 5 - 8 Emulsione

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 8 - 12 12 - 20 Emulsione, a secco

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 5 - 8 10 - 20 Emulsione, olio per taglio

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 5 - 8 10 - 20 Emulsione, olio per taglio

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 10 - 15 15 - 20 Emulsione, olio per taglio

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 20 - 25 25 - 35 Emulsione, olio per taglio

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 20 - 30 30 - 40 Emulsione, olio per taglio

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 10 - 15 15 - 20 Emulsione, olio per taglio

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 10 - 15 15 - 20 Emulsione, olio per taglio

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 20 - 25 25 - 35 Emulsione, olio per taglio

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 20 - 25 25 - 35 Emulsione, olio per taglio

Termoplasto PVC 20 - 30 30 - 40 Olio per taglio

Duroplasto Melamina 3 - 5 5 - 8 A secco

plastiche rinforzate in fibra VTR, CFRP 2 - 4 4 - 6 A secco

S

Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 2 - 4 4 - 6 Olio per taglio

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 2 - 4 4 - 6 Olio per taglio

Superleghe fino a 1300 X45CrSi 9 3 1.4718 2 - 4 4 - 6 Olio per taglio

H

Materiali temprati fino a 55 HRC X40Cr14 1.2083 1 - 3   (2 - 12)* Olio per taglio

Materiali temprati fino a 60 HRC X153CrMoV12 1.2379 2 - 6* Olio per taglio

Materiali temprati fino a 64 HRC 100Cr6 1.2067 1 - 3* Olio per taglio

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
• Filettatore Vc = Vc + 30 - 50%
• *Maschi VHM
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Uso
• Riparazione di filetti danneggiati o usurati
• Armatura filetti di materiali con bassa resistenza al taglio, come ad es. leghe di alluminio e magnesio
• Per il settore meccanico, automotive, elettronico e medicale nonché aerospaziale

1 Foratura
Alesare il filetto danneggiato con la punta elicoidale.

2 Controllo
Verificare che maschio e perno filettato siano sul medesimo filetto e passo.

3 Filettatura
Usando un apposito maschio coil, incidere la sede nel foro alesato. Si raccomanda l’uso di olio per taglio.

4 Inserire l’inserto filettato
Inserire l’inserto sull’utensile assicurandosi che il perno di trascinamento sia nella scanalatura. Impostare correttamente 
usando l’anello di posizionamento. Esercitando una lieve pressione, ruotare l’inserto filettato nel senso della filettatura. 
Non ruotare in senso contrario alla corsa: il perno potrebbe spezzarsi.

5 Rompiperno
Dopo il montaggio, estrarre l’utensile inserito e rimuovere il perno di trascinamento con il rompiperno.

1°  Posizionare la punta al centro del maschio danneggiato 
assicurandosi che pezzo e punta siano ben bloccati. Se la testa 
del maschio danneggiato sporge dal pezzo, levigare la superficie 
danneggiata fino a renderla liscia in modo da poter forare più 
facilmente il centro del maschio.

2°  Eseguire un primo centraggio con basso avanzamento; quindi, 
ritrarre la punta. Per questa fase non usare lubrificanti.

3°  Scegliere un alesatore idoneo. Trapanare il foro con 
avanzamento/velocità sostenute. Interrompere di tanto in tanto la 
procedura per rimuovere i trucioli. Utilizzare lubrificante di qualità 
e in quantità sufficiente.

4°  Una volta liberato il foro, i resti del maschio possono essere 
facilmente rimossi con un ago di tracciatura o un altro utensile 
appuntito simile; quindi proseguire con la filettatura.

Valori di taglio e note

• Vc = ca. 20 - 25 m/min.
• Avanzamento f = ca. 0,01 - 0,05 mm/giro

• Verificare che lo staffaggio sia stabile!

• Utilizzare un lubrificante di qualità!

• L’utensile non va usato per lavorare acciai morbidi, 
leghe di alluminio o altri materiali morbidi.

• L’utensile va riaffilato di tanto in tanto.

D Diametro esterno (cfr. DIN, tolleranza f10)
E Larghezza
a Larghezza dente
c Larghezza scanalatura
b Diametro del foro per la vite di ritegno
α Angolo di truciolatura
β Angolo di incisione, metà angolo di svasatura
γ Angolo imbocco corretto

Tolleranze filiere
Di serie, forniamo filiere per la classe di tolleranza “media”.
Su richiesta sono disponibili filiere per altre classi di tolleranza.

Foro di 
scarico 
dei trucioli

Incisione

Incisione di 
pelatura
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Riparazione di filetti danneggiati o usurati

Distruggi-maschi VHM, distruggi-maschi danneggiati 

Termini e unità di misura per madreviti per filettare
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• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

M Filettatura normalizzata ISO metrica / DIN 13

M Passo
Foro 
mm

M 1 0,25 0,75

M 1,1 0,25 0,85

M 1,2 0,25 0,95

M 1,4 0,30 1,1

M 1,6 0,35 1,25

M 1,8 0,35 1,45

M 2 0,40 1,6

M 2,2 0,45 1,75

M 2,5 0,45 2,05

M 3 0,50 2,5

M 3,5 0,60 2,9

M 4 0,70 3,3

M 4,5 0,75 3,7

M 5 0,80 4,2

M 6 1,00 5

M 7 1,00 6

M 8 1,25 6,8

M 9 1,25 7,8

M 10 1,50 8,5

M 11 1,50 9,5

M 12 1,75 10,2

M 14 2,00 12

M 16 2,00 14

M 18 2,50 15,5

M 20 2,50 17,5

M 22 2,50 19,5

M 24 3,00 21

M 27 3,00 24

M 30 3,50 26,5

M 33 3,50 29,5

M 36 4,00 32

M 39 4,00 35

M 42 4,50 37,5

M 45 4,50 40,5

M 48 5,00 43

M 52 5,00 47

M 56 5,50 50,5

M 60 5,50 54,5

M 64 6,00 58

M 68 6,00 62

Rp Whitworth gas conica DIN 2999

Rp
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Rp 1/8“ 28 8,60

Rp 1/4“ 19 11,50

Rp 3/8“ 19 15,00

Rp 1/2“ 14 18,50

Rp 3/4“ 14 24,00

Rp 1“ 11 30,25

Rp 1.1/4“ 11 39,00

Rp 1.1/2“ 11 44,85

Rp 2“ 11 56,50

BSW  British Standard Whitworth / BS 84

BSW
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

1/4“ 20 5,10

5/6“ 18 6,50

3/8“ 16 7,90

7/16“ 14 9,20

1/2“ 12 10,50

5/8“ 11 13,50

3/4“ 10 16,30

7/8“ 9 19,25

1“ 8 22,00

1.1/8“ 7 24,75

1.1/4“ 7 27,75

1.3/8“ 6 30,20

1.1/2“ 6 33,50

1.5/8“ 5 35,50

1.3/4“ 5 38,50

1.7/8“ 4,5 41,50

2“ 4,5 44,50

2.1/4“ 4 50,00

2.1/2“ 4 56,50

2.3/4“ 3,5 62,00

3“ 3,5 68,00

MF   filettatura metrica ISO passo fine / DIN 13

MF Passo
Foro 
mm

M 2 0,25 1,75

M 2,2 0,25 1,95

M 2,5 0,35 2,15

M 3 0,35 2,65

M 3,5 0,35 3,15

M 4 0,5 3,50

M 5 0,5 4,50

M 6 0,5 5,50

M 6 0,75 5,20

M 8 0,75 7,20

M 10 0,75 9,20

M 12 0,75 11,20

M 8 1,00 7,00

M 10 1,00 9,00

M 12 1,00 11,00

M 14 1,00 13,00

M 16 1,00 15,00

M 18 1,00 17,00

M 20 1,00 19,00

M 22 1,00 21,00

M 24 1,00 23,00

M 26 1,00 25,00

M 28 1,00 27,00

M 30 1,00 29,00

M 10 1,25 8,80

M 12 1,25 10,80

M 14 1,25 12,80

M 12 1,50 10,50

M 14 1,50 12,50

M 16 1,50 14,50

M 18 1,50 16,50

M 20 1,50 18,50

M 22 1,50 20,50

M 24 1,50 22,50

M 26 1,50 24,50

M 27 1,50 25,50

M 28 1,50 26,50

M 30 1,50 28,50

M 32 1,50 30,50

M 33 1,50 31,50

M 36 1,50 34,50

M 38 1,50 36,50

M 40 1,50 38,50

M 42 1,50 40,50

M 45 1,50 43,50

M 48 1,50 46,50

M 50 1,50 48,50

M 52 1,50 50,50

M 18 2,00 16,00

M 20 2,00 18,00

M 22 2,00 20,00

M 24 2,00 22,00

M 27 2,00 25,00

M 28 2,00 26,00

M 30 2,00 28,00

M 32 2,00 30,00

M 33 2,00 31,00

M 36 2,00 34,00

M 39 2,00 37,00

M 40 2,00 38,00

M 42 2,00 40,00

M 45 2,00 43,00

M 48 2,00 46,00

M 50 2,00 48,00

UN americana filettatura 8 und 12 Gg ANSI B 1.1

UN
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

1.1/8“ 8 25,50

1.1/4“ 8 28,50

1.3/8“ 8 31,75

1.1/2“ 8 35,00

1.5/8“ 8 38,00

1.3/4“ 8 41,28

1.7/8“ 8 44,50

2“ 8 47,62

1.3/4“ 12 42,50

2“ 12 48,75

UNC americana filettatura ANSI B 1.1

UNC
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Nr. 1 64 1,50

Nr. 2 56 1,80

Nr. 3 48 2,10

Nr. 4 40 2,30

Nr. 5 40 2,60

Nr. 6 32 2,80

Nr. 8 32 3,50

Nr. 10 24 3,90

Nr. 12 24 4,50

1/4“ 20 5,20

5/16“ 18 6,60

3/8“ 16 8,00

7/16“ 14 9,40

1/2“ 13 10,80

9/16“ 12 12,20

5/8“ 11 13,60

3/4“ 10 16,50

7/8“ 9 19,50

1“ 8 22,25

1.1/8“ 7 25,00

1.1/4“ 7 28,18

1.3/8“ 6 30,75

1.1/2“ 6 34,00

1.3/4“ 5 39,50

2“ 4,5 45,00

2.1/4“ 4,5 51,50

2.1/2“ 4 57,00

2.3/4“ 4 63,50

3“ 4 70,00

UNF americana filettatura ANSI B 1.1

UNF
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Nr. 0 80 1,25

Nr. 1 72 1,55

Nr. 2 64 1,90

Nr. 3 56 2,10

Nr. 4 48 2,40

Nr. 5 44 2,70

Nr. 6 40 2,95

Nr. 8 36 3,50

Nr. 10 32 4,10

Nr. 12 28 4,70

1/4“ 28 5,50

5/16“ 24 6,90

3/8“ 24 8,50

7/16“ 20 9,90

1/2“ 20 11,50

9/16“ 18 12,90

5/8“ 18 14,50

3/4“ 16 17,50

7/8“ 14 20,40

1“ 12 23,25

1.1/8“ 12 26,50

1.1/4“ 12 29,50

1.3/8“ 12 32,75

1.1/2“ 12 36,00

UNEFamericana filettatura ANSI B 1.1

UNEF
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Nr. 12 32 4,75

1/4“ 32 5,60

5/16“ 32 7,20

3/8“ 32 8,80

7/16“ 28 10,30

1/2“ 28 11,80

9/16“ 24 13,30

5/8“ 24 14,90

11/16“ 24 16,50

3/4“ 20 17,75

13/16“ 20 19,40

7/8“ 20 21,00

15/16“ 20 22,50

1“ 20 24,25

1.1/16“ 18 25,50

1.1/8“ 18 27,25

1.1/4“ 18 30,40

1.5/16“ 18 32,00

1.3/8“ 18 33,50

1.1/2“ 18 36,75

EG - M  Filettatura normalizzata ISO metrica

EG - M Passo
Foro 
mm

EG - M 2 0,40 2,10

EG - M 2,5 0,45 2,60

EG - M 3 0,50 3,20

EG - M 3,5 0,60 3,70

EG - M 4 0,70 4,20

EG - M 5 0,80 5,20

EG - M 6 1 6,30

EG - M 8 1,25 8,40

EG - M 10 1,50 10,40

EG - M 12 1,75 12,50

EG - M 14 2,00 14,50

EG - M 16 2,00 16,50

EG - M 18 2,50 18,75

EG - M 20 2,50 20,75

EG - M 22 2,50 22,75

EG - M 24 3,00 24,75

EG - M 30 3,50 31,00

EG - MF   filettatura metrica ISO passo fine

EG - MF Passo
Foro 
mm

EG - M 8 1 8,30

EG - M 10 1 10,30

EG - M 10 1,25 10,30

EG - M 12 1,25 12,30

EG - M 12 1,50 12,50

EG - M 14 1,25 14,30

EG - M 14 1,50 14,50

EG - M 16 1,50 16,50

EG - M 18 1,50 18,50

EG - M 20 1,50 20,50

EG - M 22 1,50 22,50

EG - M 24 1,50 24,50

EG - UNC americana  filettatura ANSI B 1.1

EG - UNC
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Nr. 1 64 2,00

Nr. 2 56 2,40

Nr. 3 48 2,80

Nr. 4 40 3,10

Nr. 5 40 3,40

Nr. 6 32 3,80

Nr.8 32 4,50

Nr.10 24 5,30

Nr. 12 24 5,90

1/4“ 20 6,80

5/16“ 18 8,40

3/8“ 16 10,00

7/16“ 14 11,75

1/2“ 13 13,30

9/16“ 12 15,00

5/8“ 11 16,50

3/4“ 10 19,75

7/8“ 9 23,00

1“ 8 26,50

EG - UNF americana  filettatura ANSI B 1.1

EG-UNF
Numero passi 

su 1“
Foro 
mm

Nr. 0 80 1,60

Nr. 1 72 2,00

Nr. 2 64 2,40

Nr. 3 56 2,70

Nr. 4 48 3,10

Nr. 5 44 3,40

Nr. 6 40 3,80

Nr. 8 36 4,40

Nr. 10 32 5,10

Nr.12 28 5,80

1/4“ 28 6,60

5/16“ 24 8,30

3/8“ 24 9,80

7/16“ 20 11,50

1/2“ 20 13,10

9/16“ 18 14,75

5/8“ 18 16,27

3/4“ 16 19,50

7/8“ 14 22,75

1“ 12 26,00

Prefori per maschi
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BSPT / Rc filettatura ISO 7 / 1 - Konizität 1:16

BSPT
Numero 

passi su 1“
D cilindrico 

mm
D kon.

mm
Lunghez-

za foro

Rc 1/8“ 28 8,30 8,50 10,20

Rc 1/4“ 19 11,10 11,35 15,70

Rc 3/8“ 19 14,50 14,85 16,00

Rc 1/2“ 14 18,10 18,50 21,50

Rc 3/4“ 14 23,50 24,00 22,80

Rc 1“ 11 29,75 30,15 27,30

Rc 1.1/4“ 11 38,20 38,80 30,00

Rc 1.1/2“ 11 44,00 44,70 30,00

Rc 2“ 11 55,56 56,50 34,00

NPT / NPTF filettatura ANSI B 2.1 - Konizität 1:16

NPT/
NPTF

Numero 
passi su 1“

D cilindrico 
mm

D kon. 
mm

Lunghez-

za foro

1/16“ 27 6,25 6,40 12,10

1/8“ 27 8,40 8,70 12,10

1/4“ 18 11,10 11,40 17,50

3/8“ 18 14,30 14,80 17,70

1/2“ 14 17,90 18,30 23,00

3/4“ 14 23,00 23,70 23,00

1“ 11,5 29,00 29,70 27,40

1.1/4“ 11,5 37,70 38,40 28,00

1.1/2“ 11,5 44,00 44,50 28,40

2“ 11,5 56,00 56,60 28,40

G - R  gas conica / DIN ISO 228

G
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

G 1/8“ 28 8,70

G 1/4“ 19 11,80

G 3/8” 19 15,25

G 1/2” 14 19,00

G 5/8“ 14 21,00

G 3/4“ 14 24,50

G 7/8“ 14 28,25

G 1“ 11 30,75

G 1.1/8“ 11 35,50

G 1.1/4“ 11 39,50

R*1.3/8“ 11 41,67

G 1.1/2“ 11 45,24

G 1.3/4“ 11 51,00

G 2“ 11 57,00

G 2.1/4“ 11 63,10

G 2.1/2“ 11 72,50

G 2.3/4“ 11 79,00

G 3“ 11 85,20

R*3.1/4“ 11 91,50

G 3.1/2“ 11 97,80

R 3.3/4“ 11 104,00

G 4“ 11 110,50

*non incluso in DIN ISO 228

Tr filettatura metrica ISO trapezoidale DIN 
103/7H

Tr Passo
Foro 
mm

Tr 10 2 8,10

Tr 12 3 9,20

Tr 14 3 11,20

Tr 14 4 10,50

Tr 16 4 12,25

Tr 18 4 14,25

Tr 20 4 16,25

Tr 22 5 17,25

Tr 24 5 19,25

Tr 28 5 23,25

Tr 30 6 24,25

Tr 32 6 26,25

Tr 36 6 30,25

Tr 38 7 31,25

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Prefori per maschi

M  Filettatura normalizzata ISO metrica / DIN 13

M Passo
Foro 
mm

M  1,6 0,35 1,45 ± 0,02

M  2 0,40 1,80 ± 0,02

M  2,5 0,45 2,30 ± 0,02

M  3 0,50 2,75 ± 0,03

M  3,5 0,60 3,20 ± 0,03

M  4 0,70 3,65 ± 0,03

M  5 0,80 4,60 ± 0,03

M  6 1,00 5,55 ± 0,04

M  8 1,25 7,40 ± 0,04

M 10 1,50 9,30 ± 0,05

M 12 1,75 11,10 ± 0,05

M 14 2,00 13,10 ± 0,05

M 16 2,00 15,10 ± 0,05

M 18 2,50 16,90 ± 0,05

M 20 2,50 18,90 ± 0,05

M 22 2,50 20,90 ± 0,05

M 24 3,00 22,65 ± 0,05

M 27 3,00 25,65 ± 0,05

MF   filettatura metrica ISO passo fine / DIN 13

MF Passo
Foro 
mm

M  4 0,50 3,75 ± 0,03

M  5 0,50 4,75 ± 0,03

M  6 0,50 5,75 ± 0,03

M  6 0,75 5,65 ± 0,03

M  8 1,00 7,55 ± 0,04

M 10 1,00 9,55 ± 0,04

M 12 1,00 11,55 ± 0,04

M 14 1,00 13,55 ± 0,04

M 16 1,00 15,55 ± 0,04

M 10 1,25 9,40 ± 0,04

M 12 1,25 11,40 ± 0,04

M 14 1,25 13,40 ± 0,04

M 16 1,25 15,40 ± 0,04

M 12 1,50 11,30 ± 0,05

M 14 1,50 13,30 ± 0,05

M 16 1,50 15,30 ± 0,05

M 18 1,50 17,30 ± 0,05

M 20 1,50 19,30 ± 0,05

M 20 2,00 19,10 ± 0,05

M 22 2,00 21,10 ± 0,05

M 24 2,00 23,10 ± 0,05

G - R gas conica / DIN ISO 228

G
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

G 1/8“ 28 9,25 ± 0,04

G 1/4“ 19 12,40 ± 0,04

G 3/8“ 19 16,00 ± 0,04

G 1/2“ 14 20,00 ± 0,05

G 5/8“ 14 22,00 ± 0,05

G 3/4“ 14 25,40 ± 0,05

G 7/8“ 14 29,25 ± 0,05

UNCamericana filettatura ANSI B 1.1

UNC
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

Nr. 2 56 2,00 ± 0,02

Nr. 3 48 2,30 ± 0,03

Nr. 4 40 2,55 ± 0,03

Nr. 5 40 2,90 ± 0,03

Nr. 6 32 3,15 ± 0,03

Nr. 8 32 3,80 ± 0,03

Nr. 10 24 4,35 ± 0,03

1/4“ 20 5,80 ± 0,04

5/16“ 18 7,30 ± 0,05

3/8“ 16 8,80 ± 0,05

7/16“ 14 10,30 ± 0,05

1/2“ 13 11,80 ± 0,05

9/16“ 12 13,35 ± 0,05

5/8“ 11 14,85 ± 0,05

3/4“ 10 17,90 ± 0,05

UNF americana filettatura ANSI B 1.1

UNF
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

Nr. 2 64 2,00 ± 0,02

Nr. 3 56 2,30 ± 0,02

Nr. 4 48 2,60 ± 0,03

Nr. 5 44 2,90 ± 0,03

Nr. 6 40 3,20 ± 0,03

Nr. 8 36 3,85 ± 0,03

Nr. 10 32 4,45 ± 0,03

Nr. 12 28 5,10 ± 0,03

1/4“ 28 5,90 ± 0,04

5/16“ 24 7,45 ± 0,04

3/8“ 24 9,00 ± 0,04

7/16“ 20 10,55 ± 0,04

1/2“ 20 12,10 ± 0,04

9/16“ 18 13,65 ± 0,05

5/8“ 18 15,25 ± 0,05

3/4“ 16 18,35 ± 0,05

7/8“ 14 21,43 ± 0,05

1“ 12 24,45 ± 0,05

EG - UNC americana filettatura ANSI B 1.1

EG - UNC
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

Nr. 2 56 2,70 ± 0,02

Nr. 3 48 3,00 ± 0,03

Nr. 4 40 3,35 ± 0,03

Nr. 5 40 3,70 ± 0,03

Nr. 6 32 4,20 ± 0,03

Nr. 8 32 4,85 ± 0,03

Nr. 10 24 5,70 ± 0,03

1/4“ 20 7,45 ± 0,04

5/16“ 18 9,10 ± 0,05

3/8“ 16 10,80 ± 0,05

7/16“ 14 12,65 ± 0,05

1/2“ 13 14,30 ± 0,05

9/16“ 12 16,10 ± 0,05

5/8“ 11 17,86 ± 0,05

3/4“ 10 21,20 ± 0,05

EG - UNF americana filettatura ANSI B 1.1

EG - UNF
Numero 

passi su 1“
Foro 
mm

Nr. 2 64 2,50 ± 0,02

Nr. 3 56 2,90 ± 0,02

Nr. 4 48 3,30 ± 0,03

Nr. 5 44 3,65 ± 0,03

Nr. 6 40 4,00 ± 0,03

Nr. 8 36 4,75 ± 0,03

Nr. 10 32 5,50 ± 0,03

Nr. 12 28 6,25 ± 0,03

1/4“ 28 7,05 ± 0,04

5/16“ 24 8,80 ± 0,04

3/8“ 24 10,40 ± 0,04

7/16“ 20 12,20 ± 0,04

1/2“ 20 13,75 ± 0,04

9/16“ 18 15,50 ± 0,05

5/8“ 18 17,07 ± 0,05

3/4“ 16 20,40 ± 0,05

7/8“ 14 23,75 ± 0,05

1“ 12 27,20 ± 0,05

EG - M  Filettatura normalizzata ISO metrica

EG - M Passo
Foro 
mm

EG - M 2 0,40 2,35 ± 0,02

EG - M 2,5 0,45 2,90 ± 0,02

EG - M 3 0,50 3,45 ± 0,03

EG - M 3,5 0,60 4,00 ± 0,03

EG - M 4 0,70 4,60 ± 0,03

EG - M 5 0,80 5,70 ± 0,03

EG - M 6 1,00 6,85 ± 0,04

EG - M 8 1,25 9,05 ± 0,04

EG - M 10 1,50 11,25 ± 0,05

EG - M 12 1,75 13,50 ± 0,05

EG - M 14 2,00 15,70 ± 0,05

EG - M 16 2,00 17,70 ± 0,05

EG - M 18 2,50 20,10 ± 0,05

EG - M 20 2,50 22,10 ± 0,05

EG - M 22 2,50 24,10 ± 0,05

EG - M 24 3,00 26,50 ± 0,05

EG - MF  filettatura metrica ISO passo fine

EG - MF Passo
Foro 
mm

EG - M 8 1,00 8,85 ± 0,04

EG - M 10 1,00 10,85 ± 0,04

EG - M 12 1,00 12,85 ± 0,04

EG - M 14 1,00 14,85 ± 0,04

EG - M   10,25 1,25 11,05 ± 0,04

EG - M 12 1,25 13,05 ± 0,04

EG - M 14 1,25 15,05 ± 0,04

EG - M 12 1,50 13,25 ± 0,05

EG - M 14 1,50 15,25 ± 0,05

EG - M 16 1,50 17,25 ± 0,05

EG - M 18 1,50 19,25 ± 0,05

EG - M 20 1,50 21,25 ± 0,05

EG - M 20 2,00 21,70 ± 0,05

EG - M 22 2,00 23,75 ± 0,05

EG - M 24 2,00 25,75 ± 0,05
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102900....

Punta per foratura a flusso 

FORMA

senza taglienti
Filettatura

versione  

corta

Spessore del 

materiale max.

mm

versione  

lunga

Spessore del 

materiale max.

mm

Ø codolo

mm

Numero di giri min-1

Punta per foratura a flusso
Filettatura

min. ottimale Alu, Cu

con collare

il passo aggiuntivo nel collare consente 

una forza di trazione superiore

M3 1,5 2,0 6 2.600 3.000 4.000 1.350
M4 1,5 2,5 6 2.300 2.600 3.800 1.000
M5 2,0 3,0 6 2.200 2.500 3.700 800
M6 2,0 3,5 8 2.000 2.400 3.600 65
M8 2,5 4,0 8 1.600 2.200 3.200 500
M10 2,5 4,5 10 1.500 2.000 3.000 400
M12 3,0 5,0 12 1.400 1.800 2.800 350
M16 3,5 6,0 16 1.200 1.400 2.200 250
M18 3,5 6,0 18 1.100 1.300 2.000 230
M20 4,0 8,0 20 1.000 1.200 1.900 200
1/8“ 2,5 4,5 10 1.500 2.000 3.000 400
1/4“ 2,5 5,0 14 1.400 1.600 2.600 350
3/8“ 2,5 5,0 16 1.200 1.400 2.200 300
1/2“ 2,5 18 1.000 1.200 1.800 250
3/4“ 2,5 20 900 1.000 1.600 200

1“ 2,5 20 900 1.000 1.500 150

CUT

con taglienti
Filettatura

versione  

corta

Spessore del 

materiale max.

mm

versione  

lunga

Spessore del 

materiale max.

mm

Ø codolo

mm

Numero di giri min-1

Punta per foratura a flusso
Filettatura

min. ottimale Alu, Cu

senza collare

per superfici piatte

M3 1,5 3,0 6 2.600 3.000 4.000 1.350
M4 2,0 4,0 6 2.300 2.600 3.800 1.000
M5 3,0 4,5 6 2.200 2.500 3.700 800
M6 3,0 5,0 8 2.000 2.400 3.600 65
M8 4,0 6,0 8 1.600 2.200 3.200 500
M10 4,0 6,5 10 1.500 2.000 3.000 400
M12 4,5 7,0 12 1.400 1.800 2.800 350
M16 5,0 8,0 16 1.200 1.400 2.200 250
M18 5,0 8,0 18 1.100 1.300 2.000 230
M20 6,0 10,0 20 1.000 1.200 1.900 200
1/8“ 4,0 6,5 10 1.500 2.000 3.000 400
1/4“ 4,0 7,0 14 1.400 1.600 2.600 350
3/8“ 4,0 7,0 16 1.200 1.400 2.200 300
1/2“ 4,0 18 1.000 1.200 1.800 250
3/4“ 4,0 20 900 1.000 1.600 200

1“ 4,0 20 900 1.000 1.500 150

Per motivi di resistenza, non è necessario rispettare le tolleranze del diametro nucleo della classe di tolleranza 6H; la classe di 
tolleranza 7H è sufficiente per il requisito di non superare la sovrapposizione dei fianchi delle filettature di perni e madreviti 0,32 x 
P. Inoltre, i filetti formati normalmente presentano una resistenza maggiore rispetto ai filetti tagliati, grazie alla direzione delle fibre 
non interrotta e all’indurimento a freddo.

Campo di tolleranza del diametro nucleo per filettatori conformi a DIN 13, Parte 50

Filettatura normalizzata ISO metrica M 

M
Passo 
mm

Ø foro 
mm

Ø nucleo 7H madrevite 
min. max.

M 1 0,25 0,88 - -
M 1,1 0,25 0,98 - -
M 1,2 0,25 1,08 - -
M 1,4 0,30 1,25 - -
M 1,6 0,35 1,45 - -
M 1,7 0,35 1,55 - -
M 1,8 0,35 1,65 - -
M 2,0 0,40 1,80 - -
M 2,2 0,45 2,00 - -
M 2,3 0,40 2,10 - -
M 2,5 0,45 2,30 - -
M 2,6 0,45 2,40 - -
M 3,0 0,50 2,80 2,459 2,639
M 3,5 0,60 3,25 2,850 3,050
M 4,0 0,70 3,70 3,242 3,466
M 4,5 0,75 4,15 3,688 3,924
M 5,0 0,80 4,65 4,134 4,384
M 6,0 1,00 5,55 4,917 5,217
M 7,0 1,00 6,55 5,917 6,217
M 8,0 1,25 7,40 6,647 6,982
M 9,0 1,25 8,40 7,647 7,982
M 10 1,50 9,25 8,376 8,751
M 11 1,50 10,25 9,376 9,751
M 12 1,75 11,20 10,106 10,531
M 14 2,00 13,10 11,835 12,310
M 16 2,00 15,10 13,835 14,310
M 18 2,50 16,90 15,294 15,854
M 20 2,50 18,90 17,294 17,854

filetto fine ISO metrico MF

MF 
Passo 
mm

Ø foro 
mm

Ø nucleo 7H madrevite 
min. max.

M 5 0,50 4,75 4,459 4,639
M 5,5 0,50 5,25 4,959 5,139
M 6 0,75 5,65 5,188 5,424
M 7 0,75 6,65 6,188 6,424
M 8 0,75 7,65 7,188 7,424
M 8 1,00 7,55 6,917 7,217
M 9 0,75 8,65 8,188 8,424
M 9 1,00 8,55 7,917 8,217
M 10 0,75 9,65 9,188 9,424
M 10 1,00 9,55 8,917 9,217
M 10 1,25 9,40 8,647 8,982
M 11 0,75 10,65 10,188 10,424
M 11 1,00 10,55 9,917 10,217
M 12 1,00 11,55 10,917 11,217
M 12 1,25 11,40 10,647 10,982
M 12 1,50 11,30 10,376 10,751
M 14 1,00 13,55 12,917 13,217
M 14 1,25 13,40 12,647 12,982
M 14 1,50 13,30 12,376 12,751
M 15 1,00 14,55 13,917 14,217
M 15 1,50 14,30 13,376 13,751
M 16 1,00 15,55 14,917 15,217
M 16 1,50 15,30 14,376 14,751
M 17 1,00 16,55 15,917 16,217
M 17 1,50 16,30 15,376 15,751
M 18 1,00 17,55 16,917 17,217
M 18 1,50 17,30 16,376 16,751
M 18 2,00 17,10 15,835 16,310
M 20 1,00 19,55 18,917 19,217
M 20 1,50 19,30 18,376 18,751
M 22 1,50 21,30 20,376 20,751
M 24 1,50 23,30 22,376 22,751
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150101....
150102....
150104....
150105....

150106....
150107....
150110....
150111....

150112....
150113....
150114....
150116....

150117....
150130....
150131....
150135....

150140....
150145....
150146....
150147....

150148....
150150....
150151....
150115....

150155....
150201....
150270....
150271....

Svasatore conico HSS

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

3 - 5 5,1 - 8 8,1 - 12 12,1 - 16 16,1 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 20 - 28 0,05 - 0,07 0,08 - 0,1 0,09 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 20 - 28 0,05 - 0,07 0,08 - 0,1 0,09 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 10 - 15 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 6 - 10 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 10 - 15 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 5 - 8 0,02 - 0,04 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 5 - 8 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 5 - 10 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 8 - 14 0,04 - 0,05 0,05 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18 0,18 - 0,22

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 6 - 10 0,02 - 0,04 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 8 - 12 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 8 - 12 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 40 - 80 0,08 - 0,11 0,1 - 0,14 0,12 - 0,16 0,16 - 0,22 0,2 - 0,25

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 20 - 50 0,06 - 0,09 0,08 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 35 - 50 0,06 - 0,09 0,09 - 0,12 0,12 - 0,16 0,12 - 0,16 0,16 - 0,24

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 25 - 40 0,08 - 0,11 0,1 - 0,14 0,12 - 0,16 0,16 - 0,22 0,2 - 0,25

Termoplasto PVC 20 - 40 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1 0,09 - 0,12 0,12 - 0,16 0,16 - 0,2

Duroplasto Melamina 10 - 20 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,1 0,1 - 0,12 0,12 - 0,16

Grafite
C8000 3 - 6

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 5 - 8 0,02 - 0,04 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06 0,04 - 0,08 0,04 - 0,1

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 6 - 10 0,03 - 0,05 0,05 - 0,08 0,08 - 0,1 0,1 - 0,14 0,14 - 0,18

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al 
bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• Valori di taglio per lamatori rivestiti HSS e HSS-E:
• I valori sopra indicati possono essere aumentati di circa il 10 

e 20%.

150163....

Svasatore conico e sbavatore ENORMplus 

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

10,4 12,4 16,5 20,5 25 / 31

P
Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 8 - 14 0,04 0,05 0,07 0,1 0,12

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 6 - 12 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 8 - 11 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 10 - 17 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15

S
Leghe di titanio fino a 1300 TiAl6Sn 2 3.7174 5 - 10 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1

Leghe a base di nichel fino a 1300 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 5 - 12 0,07 0,1 0,12 0,15 0,18

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Alesatori per fori di rivetti 

160130....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

6 - 10 10 - 16 16 - 25 25 - 32 32 - 40

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 10 - 15 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 10 - 15 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 8 - 12 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 6 - 10 0,1 - 0,15 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 6 - 10 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 10 - 15 0,1 - 0,15 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 10 - 12 0,1 - 0,15 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 10 - 12 0,1 - 0,15 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 15 - 20 0,1 - 0,2 0,2 - 0,35 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 15 - 20 0,1 - 0,2 0,2 - 0,35 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 20 - 30 0,1 - 0,2 0,2 - 0,35 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 20 - 30 0,1 - 0,2 0,2 - 0,35 0,2 - 0,3 0,3 - 0,45 0,3 - 0,5

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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150133.... 150166....
150171....

Svasatore conico e sbavatore VHM  

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

6 10 16 20 25

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 30 - 50 0,1 0,1 0,12 0,14 0,16

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 30 - 50 0,1 0,1 0,12 0,14 0,16

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 25 - 40 0,06 0,08 0,14 0,16 0,18

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 12 - 20 0,06 0,07 0,1 0,12 0,15

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 20 - 35 0,07 0,1 0,16 0,18 0,2

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 8 - 20 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08

M
INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10Cr13 1.4006 12 - 20 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12

INOX, austenitico 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 30 0,08 0,1 0,12 0,15 0,18

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 12 - 25 0,07 0,1 0,12 0,15 0,18

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 10 - 20 0,05 0,07 0,1 0,12 0,14

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 12 - 22 0,06 0,08 0,11 0,14 0,16

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 12 - 22 0,06 0,08 0,11 0,14 0,16

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 60 - 100 0,12 0,15 0,2 0,24 0,27

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 40 - 65 0,09 0,11 0,15 0,18 0,23

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 40 - 80 0,1 0,12 0,16 0,2 0,24

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 40 - 120 0,12 0,14 0,18 0,21 0,27

Termoplasto PVC 30 - 65 0,12 0,14 0,17 0,2 0,25

Duroplasto Melamina 15 - 35 0,1 0,12 0,15 0,18 0,24

Grafite
C8000 5 - 10

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

Avanzamento 
manuale

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Svasatore in trazione 180° 

152501....

Alesatore-pelatore conico  

160150....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

2 - 3 3 - 6 6 - 10 10 - 14 14 - 20

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,5 - 0,6

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,5 - 0,6

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,5 - 0,6

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 4 - 6 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,5 - 0,6

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 4 - 6 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 4 - 6 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,4 - 0,6

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,4 - 0,6

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,4 - 0,6

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 6 - 8 0,2 - 0,3 0,4 - 0,5 0,4 - 0,5 0,4 - 0,6 0,4 - 0,6

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle 
condizioni di lavorazione!

• per l’uso rotante su semilavorati fermi
• per inserti ISO (CPMT oppure CCM. e CCG.)
• con raffreddamento interno, codolo cilindrico con superficie di serraggio 

(Whistle-Notch) Ø 15 e Ø 18 senza raffreddamento interno
 1° Posizionamento: prestare attenzione alla posizione del bordo di taglio!
 2°  Allontanarsi dal centro di una distanza pari a "E" in senso  

opposto al bordo di taglio.
 3° Passare eccentricamente attraverso il foro.

 4° Ritornare di nuovo verso il centro.
 5° Eseguire l’alesatura in trazione con numero di giri "N" e avanzamento "F".
 6° Allontanarsi dal centro di una distanza pari a "E" in senso opposto  

al bordo di taglio e uscire dal foro.

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento F 

mm/giro 

50 - 80 0,08 - 0,1
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Alesatori in HSS-E 

161001....
161002....
161003....

161005....
161006....
161010....

161015....
161035....
161020....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm
Refrigerante e 

lubrificante

5 8 10 15 20 25 30 40 50

P

Acciaio per macchine automatiche
fino a 700 9 SMn 28 1.0715 8 - 10 0,1 0,13 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4 Acciaio dolce: emulsione di 

foratura, sego, olio per taglio

Acciaio per utensili, ghisa di 

acciaio, acciaio bonificato: 

sostitutivo olio di colza

Acciaio legato: sostitutivo olio 

di colza, olio per taglio

Acciaio resistente al calore e 

INOX: olio da trapano

Acciaio da costruzione non legato
fino a 700 St-52 1.0052 10 - 12 0,1 0,13 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4

Acciaio da costruzione
700 - 950 Ck45 1.1191 6 - 8 0,1 0,13 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4

Acciaio bonificato
500 - 950 42 CrMo4 1.7225 6 - 10 0,1 0,13 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4

Ghisa di acciaio
fino a 950 GS 40 1.0416 4 - 6 0,07 0,08 0,1 0,13 0,18 0,18 0,22 0,25 0,3

Acciaio da cementazione
fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 4 - 6 0,08 0,1 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 8 - 10 0,18 0,2 0,23 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,45
A secco, olio di colza

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 4 - 6 0,12 0,15 0,17 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 8 - 10 0,18 0,2 0,23 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,45
A secco, emulsione per foratura

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 6 - 8 0,15 0,18 0,2 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,4

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 15 - 20 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,45

Alluminio tenace: Sostitutivo 

della trementina e petrolio 4:5

Allumino temprato: olio di colza

Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 10 - 12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,4 Petrolio, trementina

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 8 - 12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,45 Emulsione per foratura

Leghe di rame (ottone) a trucioli lunghi fino a 600 Cu ZN 20 2.0250 10 - 12 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6 A secco, olio di colza, emulsione 

per foraturaLeghe di rame (ottone) a trucioli corti fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 12 - 14 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6

Termoplasto PVC 6 - 10 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,55 0,6 0,6 A secco, aria compressa, senza 

acquaDuroplasto Melamina 4 - 6 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,45 0,5 0,5

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

Alesatori con rivestimento TiN
f fino al 100% superiore rispetto agli alesatori non rivestiti
Vc può essere aumentato di fino al 50%

Alesatore in VHM 

163001.... 163002....
163005....

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm
Refrigerante e 

lubrificante

5 8 10 15 20 25 30 40 50

P

Acciaio per macchine automatiche

fino a 700 9 SMn 28 1.0715 10 - 15 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,5 Acciaio dolce: emulsione di 

foratura, sego, olio per taglio

Acciaio per utensili, ghisa di 

acciaio, acciaio bonificato: 

sostitutivo olio di colza

Acciaio legato: sostitutivo olio di 

colza, olio per taglio

Acciaio resistente al calore e 

INOX: olio da trapano

Acciaio da costruzione

700 - 950 Ck45 1.1191 8 - 12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,5

Acciaio bonificato

500 - 950 42 CrMo4 1.7225 8 - 12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,5

Ghisa di acciaio

fino a 950 GS 40 1.0416 6 - 10 0,12 0,15 0,15 0,18 0,2 0,2 0,25 0,3 0,4

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 6 - 10 0,12 0,15 0,15 0,18 0,2 0,2 0,25 0,3 0,4

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 8 - 12 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6
A secco, olio di colza

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 6 - 10 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,5

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 8 - 12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 0,4 0,5 A secco, emulsione per foratura

N

Leghe di allum. a trucioli lunghi fino a 500 AlMg 3 3.3535 15 - 25 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6 Alluminio tenace: Sostitutivo 

della trementina e petrolio 4:5

Allumino temprato: olio di colza
Leghe di allum. a trucioli corti fino a 500 G-AlSi 12 3.2581 15 - 25 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6

Leghe di rame (bronzo) a trucioli lunghi fino a 1200 CuSn4 2.1016 20 - 30 0,3 0,36 0,4 0,45 0,5 0,5 0,55 0,6 0,7
Emulsione per foratura

Leghe di rame (bronzo) a trucioli corti fino a 850 CuNi12Zn24 2.0730 15 - 25 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6

Leghe di rame (ottone) a trucioli corti
fino a 600 Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 15 - 25 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,6

A secco, olio di colza, 

emulsione per foratura

Duroplasto
Melamina 15 - 25 0,3 0,36 0,4 0,45 0,5 0,5 0,55 0,6 0,7

A secco, aria compressa, 

senza acqua
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Con alesatori con corpo fessurato o lame inserite, diminuire la forza di 
allargamento.

In caso di elevati requisiti di qualità della parete perforata e con 
materiali particolarmente duri, eseguire alesatura di preparazione e 
finitura. Per ragioni di praticità, i valori nella tabella a lato sono stati 
sottoposti ad alesatura in due parti uguali.

Una rimozione di truciolo insufficiente solitamente provoca spuntature 
precoci, perché i denti non riescono più a tagliare, ma si limitano a 
imprimere il foro.

Gruppo di materiale Gamma di diametro di foratura in mm

3 - 5 5 - 10 10 - 20 20 - 30 oltre 30

Acciaio per macchine 

automatiche

0,1 - 0,2 0,2 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5

Acciaio da costruzione 0,1 - 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 - 0,4

Ghisa di acciaio 0,1 - 0,2 0,2 0,2 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4

Ghisa grigia 0,1 - 0,2 0,2 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5

Ghisa malleabile 0,1 - 0,2 0,2 0,3 0,4 0,5

Rame 0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5

Lega di rame (bronzo, ottone) 0,1 - 0,2 0,2 0,2 - 0,3 0,3 0,3 - 0,4

Leghe di allum. a trucioli 

lunghi

0,1 - 0,2 0,2 - 0,3 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5

Duroplasto 0,1 - 0,2 0,3 0,4 0,4 - 0,5 0,5

Termoplasto 0,1 - 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 - 0,4

Solitamente il foro già preparato viene alesato in un unico passaggio, per il quale, se si utilizzano 
lamatori fissi, si raccomandano le sottoquote indicate nella tabella sottostante.

Sottoquote da alesare (valori indicativi)

diametro foratura

in mm
C8 C9 C10 C11 CD7 D7 D8 D9 D10 D11 D12 E7 E8 E9 EF8 F7 F8 F9 F10 G6 G7 H5

1,0 1,07 1,07 1,08 1,10 1,04 1,02 1,03 1,04 1,06 1,08 1,02 1,02 1,03 1,02 1,01 1,01 1,02 1,01 1,00

2,0 2,07 2,07 2,08 2,10 2,04 2,02 2,03 2,04 2,06 2,08 2,02 2,02 2,03 2,02 2,01 2,01 2,02 2,01 2,00

3,0 3,07 3,07 3,08 3,10 3,04 3,02 3,03 3,04 3,06 3,08 3,02 3,02 3,03 3,02 3,01 3,01 3,02 3,01 3,00

4,0 4,08 4,09 4,05 4,04 4,04 4,05 4,06 4,08 4,10 4,03 4,04 4,03 4,02 4,03 4,04 4,01 4,01 4,00

5,0 5,08 5,09 5,05 5,04 5,04 5,05 5,06 5,08 5,10 5,04 5,04 5,03 5,02 5,03 5,04 5,01 5,01 5,00

6,0 6,08 6,09 6,05 6,04 6,04 6,05 6,06 6,08 6,10 6,04 6,04 6,03 6,02 6,03 6,04 6,01 6,01 6,00

7,0 7,09 7,10 7,06 7,05 7,05 7,06 7,08 7,10 7,03 7,05 7,05 7,03 7,02 7,03 7,05 7,01 7,01 7,00

8,0 8,09 8,10 8,06 8,05 8,05 8,06 8,08 8,10 8,03 8,05 8,05 8,03 8,02 8,03 8,05 8,01 8,01 8,00

9,0 9,09 9,10 9,06 9,05 9,05 9,06 9,08 9,10 9,03 9,05 9,05 9,03 9,02 9,03 9,05 9,01 9,01 9,00

10,0 10,09 10,1 10,06 10,05 10,05 10,06 10,08 10,1 10,03 10,05 10,05 10,03 10,02 10,03 10,05 10,01 10,01 10,00

11,0 11,06 11,08 11,10 11,04 11,06 11,06 11,03 11,04 11,06 11,01 11,00

12,0 12,06 12,08 12,10 12,04 12,06 12,06 12,03 12,04 12,06 12,01 12,00

diametro foratura

in mm
H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 H13 J6 J7 J8 JS7 JS8 JS9 K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7

1,0 1,00 1,01 1,02 1,04 1,06 1,09 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,99 0,99 0,99 0,99

2,0 2,00 2,01 2,02 2,04 2,06 2,09 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 1,99 1,99 1,99 1,99

3,0 3,00 3,01 3,02 3,04 3,06 3,09 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 2,99 2,99 2,99 2,99

4,0 4,00 4,01 4,02 4,03 4,05 4,08 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 3,99 3,99 3,99 3,99

5,0 5,00 5,01 5,02 5,03 5,05 5,08 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 4,99 4,99 4,99 4,99

6,0 6,00 6,01 6,02 6,03 6,05 6,08 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 5,99 5,99 5,99 5,99

7,0 7,00 7,01 7,01 7,02 7,04 7,06 7,10 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 6,99 6,99 6,99 6,99

8,0 8,00 8,01 8,01 8,02 8,04 8,06 8,10 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 7,99 7,99 7,99 7,99

9,0 9,00 9,01 9,01 9,02 9,04 9,06 9,10 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 8,99 8,99 8,99 8,99

10,0 10,00 10,01 10,02 10,02 10,04 10,06 10,1 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 9,99 9,99 9,99 9,99

11,0 11,01 11,02 11,03 11,05 11,07 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 10,99 10,99 10,99 10,99

12,0 12,01 12,02 12,03 12,05 12,07 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 11,99 11,99 11,99 11,99

diametro foratura

in mm
N8 P6 P7 P8 R6 R7 S6 S7 U6 U7 X7 X8 X9 Z7 Z8 Z9 Z10 ZA7 ZA8 ZB8 ZB9

1,0 0,99 0,99 0,99 0,99 0,98 0,98 0,98 0,98 0,97 0,97 0,97 0,97 0,96 0,96 0,95 0,95

2,0 1,99 1,99 1,99 1,99 1,98 1,98 1,98 1,98 1,97 1,97 1,97 1,97 1,96 1,96 1,95 1,95

3,0 2,99 2,99 2,99 2,99 2,98 2,98 2,98 2,98 2,97 2,97 2,97 2,97 2,96 2,96 2,95 2,95

4,0 3,99 3,98 3,98 3,98 3,97 3,96 3,96 3,96 3,95 3,95 3,96 3,94 3,94

5,0 4,99 4,98 4,98 4,98 4,97 4,96 4,96 4,96 4,95 4,95 4,96 4,94 4,94

6,0 5,99 5,98 5,98 5,98 5,97 5,96 5,96 5,96 5,95 5,95 5,96 5,94 5,94

7,0 6,99 6,98 6,98 6,97 6,97 6,96 6,95 6,96 6,95 6,94 6,94 6,94 6,92

8,0 7,99 7,98 7,98 7,97 7,97 7,96 7,95 7,96 7,95 7,94 7,94 7,94 7,92

9,0 8,99 8,98 8,98 8,97 8,97 8,96 8,95 8,96 8,95 8,94 8,94 8,94 8,92

10,0 9,99 9,98 9,98 9,97 9,97 9,96 9,95 9,96 9,95 9,94 9,94 9,94 9,92

11,0 10,99 10,98 10,98 10,97 10,97 10,97 10,96 10,95 10,95 10,94 10,93 10,93 10,90 10,90

12,0 11,99 11,98 11,98 11,97 11,97 11,97 11,96 11,95 11,95 11,94 11,93 11,93 11,90 11,90

Tabella passi per alesatori 1/100 a norma DIN 212  

161030.... 163002....• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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163510....

163512....

Alesatori ad alte prestazioni in VHM 

  
ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

4 5 6 8 10 12

P

Acciaio per macchine automatiche fino a 700 9 SMn 28 1.0715 80 - 225 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 80 - 225 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio da costruzione 700 - 950 Ck45 1.1191 80 - 225 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 80 - 225 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio bonificato 950 -1300 43CrMo4 1.3563 80 - 225 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio da nitrurazione 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 60 - 180 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 60 - 180 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 70 - 150 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Ghisa grigia legata fino a 310 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 60 - 100 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 60 - 115 0,3 0,4 0,7 0,1 0,8 1

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

6 - 8 8 - 10 10 - 14 14 - 20 20 - 25 25 - 30 30 - 40

P

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 40 - 45 0,12 0,15 0,18 0,25 0,3 0,4 0,45

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 30 - 35 0,12 0,15 0,18 0,25 0,3 0,4 0,45

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 15 - 20 0,12 0,15 0,18 0,25 0,3 0,4 0,45

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 30 - 35 0,12 0,15 0,18 0,25 0,3 0,4 0,45

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 20 - 30 0,12 0,15 0,18 0,25 0,3 0,4 0,45

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 35 - 40 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 30 - 35 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 15 - 20 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6

Alesatori ad alte prestazioni HNC ecoSpeed

163010.... 163012....

 

PERCHÉ VOI SIETE SEMPRE SUL PEZZO:
SISTEMI DI UTENSILERIA SARA®GO.

L’UTENSILE

MA QUESTO

SI È ROTTO,
   NON VI FERMERÀ

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

THAT‘S POWER TO PRODUCE
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Geometria VA

Geometria ST

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

10 - 16 16 - 30 30 - 40

M

INOX, ferrit./martens. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 35 - 40 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 1,2

INOX, austenitico 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 35 - 40 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 1,2

Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 25 - 30 0,3 - 0,4 0,4 - 0,5 0,5 - 1,2

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

N/mm2

Esempio di 

materiale 

chimico

Codice 

materiale

Velocità di 

taglio

Vc m/min

Avanzamento f in mm/giro  

riferito al diametro di foratura in mm

10 - 16 16 - 30 30 - 40

P

Acciaio da costruzione non legato fino a 700 St-52 1.0052 140 - 160 0,7 - 1 1 - 1,5 1,5 - 2

Acciaio bonificato 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 120 - 160 0,7 - 1 1 - 1,5 1,5 - 2

Ghisa di acciaio fino a 950 GS 40 1.0416 75 - 80 0,5 - 0,8 0,8 - 1,5 1,5 - 1,6

Acciaio da cementazione fino a 1200 16 MnCr 5 1.7131 80 - 140 0,7 - 1 1 - 1,5 1,5 - 2

Acciaio per utensili 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 80 - 140 0,7 - 1 1 - 1,5 1,5 - 2

K

Ghisa grigia fino a 260 HB GG 25 0.6025 100 - 120 0,5 - 0,6 0,6 - 1,2 1,2 - 1,6

Ghisa sferoidale fino a 280 HB GGG 60 0.7060 100 - 120 0,5 - 0,6 0,6 - 1,2 1,2 - 1,6

Ghisa malleabile fino a 280 HB GTS 55 0.8155 100 - 120 0,4 - 0,6 0,6 - 1,2 1,2 - 1,6

Alesatori a testa sostituibile ad alte prestazioni 

• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!

163610.... 163612....

163620.... 163622....

Alesatori a testa sostituibile ad alte prestazioni

Le teste sostituibili per uso universale si contraddistinguono grazie 
a un programma completo e particolarmente intuitivo. Il giunto 
garantisce la sostituzione semplice e rapida delle teste sostituibili 
con elevata precisione di ripetibilità. Allo stesso tempo è possibile 
ottenere una presa perfetta con la massima stabilità e rigidità. 

La testa sostituibile viene serrata con una coppia di serraggio 
preimpostata e consente un collegamento ad accoppiamento di 
forza e di forma. Un’elevata precisione di concentricità assieme 
a una rigidità molto buona sono le caratteristiche fondamentali di 
questo sistema.

Pulire la testa sostituibile su cono, filetto e superficie 
piana con aria compressa e un panno.

Pulire il supporto della testa sostituibile su cono, 
filetto e superficie piana con aria compressa e un 
panno.

Inserire la testa sostituibile nel relativo supporto 
ruotandola manualmente in senso orario. 
Successivamente, serrare il supporto della testa 
sostituibile insieme all’utensile nel supporto della 
macchina.

Posizionare la chiave dinamometrica il più possibile 
orizzontalmente sulla testa sostituibile e non inclinare 
rispetto alla superficie per la chiave.

Serrare la testa sostituibile con l’ausilio della 
chiave dinamometrica e della chiave a tubo adatta 
alla coppia di serraggio indicata (vedere tabella 
“Coppie di serraggio delle teste sostituibili”).

Risultato:

lo spazio tra testa sostituibile e supporto della testa 
sostituibile è chiuso ed è presente un collegamento 
ad accoppiamento di forza e di forma. La testa 
sostituibile ora è pronta per l’utilizzo.
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ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

Bareni

Dimensioni

L / d 

mm

Condizioni di lavoro Velocità di 

taglio

Vc 

m/min

Avanzamento f

 mm/giro

Qualità degli inserti Profondità di passata

ap 

mmr = 0,2 mm r = 0,4 mm

P Acciaio al carbonio

≤ 200 HB

2,5 buone 200 - 300 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1 Cermet DC 100 (T) 

LN 10 

DP 300

0,1 - 0,25

4 normali 160 - 250 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1

6,3 difficili   70 - 100 0,05 - 0,08 –

> 200 HB

2,5 buone 160 - 250 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1
Cermet DC 100 (T) 

LN 10
4 normali 150 - 200 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1

6,3 difficili   70 -100 0,05 - 0,08 –

M INOX

2,5 buone 120 - 160 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1
DP 300

LN 10
4 normali 100 - 140 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1

6,3 difficili   70 - 100 0,05 - 0,08 –

K Ghisa

2,5 buone 120 - 160 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1 Cermet DC 100 (T) 

LN 10 

DK 100

4 normali 100 - 140 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1

6,3 difficili   70 - 100 0,05 - 0,08 –

N Alluminio

2,5 buone 300 - 400 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1
DK 100

D20 MDC Diamant
4 normali 250- 350 0,05 - 0,08 0,07 - 0,1

6,3 difficili 100 - 150 0,05 - 0,08 –

H Materiali temprati > 50 HRc
2,5 buone   80 - 100 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07

D25 CBN
4 normali   50 - 100 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07

Dati di taglio per bareni micrometrici

ISO Gruppo di materiali Resistenza/

Durezza

Bareni

Dimensioni

L / d 

mm

Condizioni di 

lavoro

Velocità di taglio

Vc 

m/min

Avanzamento f

 mm/giro

Ø < 38 mm Ø 38 - 120 mm Ø > 120 mm r = 0,2 mm r = 0,4 mm r = 0,8 mm

P Acciaio al carbonio

≤ 200 HB

2,5 buone 120 - 180 140 - 200 160 - 250 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

4 normali 100 - 160 120 - 180 140 - 200 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

6,3 difficili   70 - 100   70 - 100   70 - 100 0,15 - 0,3 0,2 - 0,4 –

> 200 HB

2,5 buone 100 - 160 120 - 180 140 - 200 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

4 normali   80 - 140 100 - 160 120 - 180 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

6,3 difficili   60 -  90     70 - 100   70 - 100 0,15 - 0,3 0,2 - 0,4 –

M INOX

2,5 buone   80 - 110   90 - 120 100 - 140 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

4 normali   70 - 100   80 - 110   90 - 120 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

6,3 difficili  60 -   90  60 -   90  60 -   90 0,15 - 0,3 0,2 - 0,4 –

K Ghisa

2,5 buone   90 - 120 100 - 140 120 - 160 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

4 normali   70 - 100   90 - 120 100 - 140 – 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5

6,3 difficili   60 -   90   60 -   90   60 -   90 0,15 - 0,3 0,2 - 0,4 –

N Alluminio

2,5 buone 160 - 250 200 - 300 250 - 350 – 0,3 - 0,5 0,4 - 0,6

4 normali 140 - 200 160 - 250 200 - 300 – 0,3 - 0,5 0,4 - 0,6

6,3 difficili 100 - 150 100 - 150 100 - 150 0,2 - 0,4 0,3 - 0,5 –

Dati di taglio per sgrossatura con bareni bilama

Campo di lavoro

Ø

mm

max profondità di passata

ap

mm

Acciaio Ghisa / Alluminio

Si raccomanda di iniziare con 

 Ø di foratura B ≥ Ø bareno d  

.

18 - 28 1,5 - 2 2 - 2,5

28 - 50 2 - 3  2,5 - 3,5

50 - 68 3 - 4 3,5 - 5

68 - 200 4 - 5 5 - 7

200 - 500 5 -6 6 - 8

 

Bareni bilama

con medesimo diametro di perforazione

Bareni bilama

con diametro di perforazione diverso

Attenzione: in caso di bareni con Ø del foro diversi, dimezzare 

l’avanzamento indicato in tabella!
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• I valori di riferimento forniti vanno sempre adattati al bloccaggio del pezzo e alle condizioni di lavorazione!
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WORK INSPIRACTION

Siamo distributori in esclusiva per l’Italia dei prodotti Saratools, 
il nuovo webshop di Sartorius, colosso tedesco presente in 36 paesi, per la 

fornitura di utensili, attrezzature e accessori per officine meccaniche.

OLTRE 50.000 ARTICOLI DISPONIBILI 
CON UN CLIC, CONSEGNA IN 24 ORE

PUÒ ESSERE LA TUA OPPORTUNITÀ
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f.citarella@schumantools.com

WORK INSPIRACTION

Via Lago di Garda 116, Schio CAP. 36015 (VI), Italy

PI 04104690245 | Codice Univoco J6URRTW

www.schumantools.com

info@schumantools.com
amministrazione@schumantools.com
ordini@schumantools.com
comunicazione@schumantools.com

+39 0445 1922233

Orari d’ufficio: Lun-Ven  |  8.30-12.30 / 14.00-18.00

Schumantools Italia schumantoolssrl @Schumantools

Giambattista Gasparin

Responsabile tecnico

g.gasparin@schumantools.com

Sofia Sella

Amministrazione e vendite

s.sella@schumantools.com

Eddy Pezzin

Spedizioni

e.pezzin@schumantools.com

Massimo Cauduro

Responsabile STools

m.cauduro@schumantools.com

Luca Stevanin

Direttore Commerciale Italia

l.stevanin@schumantools.com

Martina Guglielmi

Responsabile Marketing 

m.guglielmi@schumantools.com

Manolo Zovi

Responsabile Servizio Clienti 

e Ordini Fornitori

m.zovi@schumantools.com

Fabio Citarella

Consulente tecnico 

commerciale Lombardia

Stefano Sergiani

Consulente tecnico 

commerciale Lombardia

Enrico Covolo

Consulente tecnico 

commerciale Triveneto

e.covolo@schumantools.com

Cristiano Greco

Consulente tecnico 

commerciale Toscana

c.greco@schumantools.com

s.sergiani@schumantools.com
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