


MINITOOL

QUALITY TOOLS ENGINEERING

ART. od D | pag.

PORTAUTENSILI - TOOL HOLDER

|
|

E $100-TS-07-... . 25 BB

@D t

APPLICAZIONE - APPLICATION ART. min | @d | max Pag.

&l a1 .S

TORNITURA INTERNA - INTERNAL TURNING:

S101-04.9820-...015R/L 3,2-4,2 4 0,2-0,3| 10

S$101-05.9820-052-...020R/L | 5,2 5 0,5 12

S$101-06.9820-062-...020R/L | 6,2 6 0,5 14

S$101-07.9820-072-...020R/L 72 7 0,5 16

S101-04.9847-...-..R/L 3,2-4,2 4 0,6-0,8| 18

$101-05.9847-052-...015R/L | 5,2 5 1,0 18

$101-06.9847-062-..015R/L | 6,2 5 18 | 18
MEe———camms | S102-04...000R/L 3042 4 |06:08| 20
M=l | S102-05...000R/L 50-52| 5 1,0 22
e 5102-06..-062-...000R/L 6.2 6 18 | 24

OB | 5102-07..-072-...000R/L 72 | 7 | 25 | 26
ME=—_ "  S102-05.R..-052-20..R/L 52 5 1,0 28

B 5102:06.R.-062-25..R/L 6,2 6 18 | 30




SAU MINITOOL

QUALITY TOOLS ENGINEERING

APPLICAZIONE - APPLICATION

ART. - Pag.

a1

SCANALATURA FRONTALE - FACE GROOVING
e S103-06...-162-15.015R/L 62 | 6 | 26 | 32

E’ ~ S$103-06...-E62-15.015R/L 6,2 6 2-6 34

e S103-06.R..-162-15..RIL 62 | 6 | 24 | 36

— S103-06.R...-E62-15...R/L 6,2 6 2-4 38

<=

SMUSSATURA - CHAMFERING

&= | 5101-06.00..-..020R/L 1 6 |3540| 40

I ETTATURA (150 PROFILO PARZIALE) - THREADING (150 PARTIAL PROKIIFE)

S$104-04.0060-042-15.050R 42 4 0,4 42

S$104-05.0060-048-...100R 4,8 5 0,7 42

0,84

$104-06.0060-062-...R 6,2 6 0.08 42




Denominazione degli utensili “Minitool” - “Minitool” designation
“Minitool”-Artikelbezeichnungen - Désignation des outils “Minitool”

QUALITY TOOLS ENGINEERING

1 COD. TIPOLOGIAARTICOLO
COD. ITEM TYPE

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”

@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

@D DIAMETRO ATTACCO PORTA UTENSILE
@D TOOL-HOLDER ATTACHMENT DIAMETER

1 COD. TIPOLOGIAARTICOLO
COD. ITEM TYPE

4 ANGOLO a TESTA
a ANGLE - HEAD

7 r RAGGIO IN TESTA
r HEAD RADIUS

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”

@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

5 @Dmin DIAMETRO MINIMO DI ENTRATA

@Dmin MINIMUM PENETRATION DIAMETER

8 R/L DIREZIONE DI TAGLIO

R/L CUTTING DIRECTION

ANGOLO R TESTA
B ANGLE - HEAD

L1 PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO
L1 MAXIMUM MACHINING DEPTH

1 COD. TIPOLOGIAARTICOLO
COD. ITEM TYPE

4 W LARGHEZZA SCANALATURA
W GROOVE WIDTH

7 r RAGGIO IN TESTA
r HEAD RADIUS

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”

@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

5 @Dmin DIAMETRO MINIMO DI ENTRATA

@Dmin MINIMUM PENETRATION DIAMETER

8 R/L DIREZIONE DI TAGLIO

R/L CUTTING DIRECTION

FORMA DELLA GOLA 0=PIANA R=SFERICA
SHAPE OF GROOVE 0=FLAT R=SPHERICAL

L1 PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO
L1 MAXIMUM MACHINING DEPTH



Denominazione degli utensili “Minitool” - “Minitool” designation

“Minitool”-Artikelbezeichnungen - Désignation des outils “Minitool”

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@Dmin

1 COD. TIPOLOGIA ARTICOLO
COD. ITEM TYPE

4 W LARGHEZZA SCANALATURA
W GROOVE WIDTH

7 L1 PROFONDITA MASSIMA DI ENTRATA
L1 MAXIMUM PENETRATION DEPTH

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”
@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

5 TIPO TORNITURA I=INTERNA E=ESTERNA
TURNING TYPE I=INTERNAL E=EXTERNAL

8 r RAGGIO IN TESTA
r HEAD RADIUS

3 FORMA DELLA GOLA 0=PIANA R=SFERICA
SHAPE OF GROOVE 0=FLAT R=SPHERICAL

6 @Dmin DIAMETRO MINIMO DI ENTRATA
@Dmin MINIMUM PENETRATION DIAMETER

9 R/L DIREZIONE DI TAGLIO
R/L CUTTING DIRECTION

101 -

06

1 COD. TIPOLOGIA ARTICOLO
COD. ITEM TYPE

4 f DISTANZA OLTRE CENTRO
f OFF-CENTRE DISTANCE

7 R/L DIREZIONE DI TAGLIO
R/L CUTTING DIRECTION

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”
@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

5 tmax MASSIMA PROFONDITA DI LAVORO
tmax MAXIMUM CUTTING DEPTH

3 ANGOLO a SMUSSATURA
a ANGLE - CHAMFERING

6 r RAGGIO IN TESTA
r HEAD RADIUS

.10060 -

25 .(125R

1 COD. TIPOLOGIAARTICOLO
COD. ITEM TYPE

4 @Dmin DIAMETRO MINIMO DI ENTRATA
@Dmin MINIMUM PENETRATION DIAMETER

7 R/L DIREZIONE DI TAGLIO
R/L CUTTING DIRECTION

2 @d DIAMETRO ATTACCO “MINITOOL”
@d “MINITOOL” ATTACHMENT DIAMETER

5 L1 PROFONDITA MASSIMA DI ENTRATA
L1 MAXIMUM PENETRATION DEPTH

3 60° ANGOLO FILETTO
60° THREAD ANGLE

6 P(min) PASSO MINIMO
P(min) MINIMUM PITCH




Portautensili
Tool-holders
Werkzeughalter
Porte-outils

S100-TS-04-...

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

5

pe 1

r vedi schema
see scheme
S100-TS...0022

S | @d ——
:
h
L2 ‘ 4 PIANI
H 4 FLATS
@
g D)
= =
AR OR @D Jd g %
S100-TS-04.0012 B 12 4 10 14 48 70 15,5 n°2 GR408C n°1 GR304C 5002
S100-TS-04.0016 B 16 4 14 14 53 75 175 n°2 GR40SC n°1GR40AC 5002
S100-TS-04.0020 A 20 4 18 15 66 90 19,5 n°2 GR408C n°1GR505C 5002
S100-TS-04.0022 A 22 4 20 15 86 110 215 n°2 GR508C n°1 GR505C 5025
S100-TS-04.0025 A 25 4 23 15 86 110 24,5 n°2 GR410C n°1 GR505C 5002

(FIG. A) SCHEMA REFRIGERAZIONE - (FIG. A) COOLING DIAGRAM - (ABB. A) KUHLSCHEMA - (FIG. A) SCHEMA REFRIGERATION

CHIUSO CON GRANO
CLOSED WITH DOWEL

APERTO
OPEN

APERTO
OPEN

Q@o@

CHIUSO CON GRANO
CLOSED WITH DOWEL




Portautensili
Tool-holders
Werkzeughalter
Porte-outils

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S100-TS-05-...

£ \ irzmhe ————— - (o) \ vedi schema

&Q. | see scheme
! b FIG. A
$100-TS...0022

(- = -
p

L2 4 PIANI
H 4 FLATS
>
glg |
AR OR @D ad = %
S100-TS-05.0012 B 12 5 10 15 47 70 16,0 n°2 GR508C n°1 GR304C 5025
S100-TS-05.0016 B 16 5 14 15 52 75 18,0 n°2 GR508C n°1 GR404C 5025
S100-TS-05.0020 A 20 5 18 15 66 90 19,5 n°2 GR508C n°1GR505C 5025
S100-TS-05.0022 A 22 5 20 15 86 110 21,5 n°2 GR508C n°1 GR505C 5025
S100-TS-05.0025 A 25 5 23 15 86 110 24,5 n°2GR510C n°1 GR505C 5025

(FIG. A) SCHEMA REFRIGERAZIONE - (FIG. A) COOLING DIAGRAM - (ABB. A) KUHLSCHEMA - (FIG. A) SCHEMA REFRIGERATION

CHIUSO CON GRANO APERTO
CLOSED WITH DOWEL OPEN

Q0@

APERTO CHIUSO CON GRANO
OPEN CLOSED WITH DOWEL




Portautensili
Tool-holders
Werkzeughalter

Porte-outils QUALITY TOOLS ENGINEERING

S100-TS-06-...

vedi schema

ad ——— - see scheme
FIG. A
S100-TS...0022
F
] h
L2 ‘
H
=
—
S | €
AR OR oD @d = =
S100-TS-06.0012 B 12 6 10 15 47 70 16,5 n°2 GR508C n°1 GR304C 5025
S100-TS-06.0016 B 16 6 14 15 55 78 18,5 n°2 GR508C n°1 GR40AC 5025
S100-TS-06.0020 A 20 6 18 15 66 90 195 n°2 GR508C n°1 GR505C 5025
S100-TS-06.0022 A 22 6 20 15 86 110 21,5 n°2 GR508C n°1GR505C 5025
S100-TS-06.0025 A 25 6 23 15 85 110 24,5 n°2 GR510C n°1 GR505C 5025

(FIG. A) SCHEMA REFRIGERAZIONE - (FIG. A) COOLING DIAGRAM - (ABB. A) KUHLSCHEMA - (FIG. A) SCHEMA REFRIGERATION

CHIUSO CON GRANO APERTO
CLOSED WITH DOWEL OPEN

(XX )

APERTO CHIUSO CON GRANO
OPEN CLOSED WITH DOWEL




Portautensili
Tool-holders
Werkzeughalter

Porte-outils

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S100-TS-07-...

vedi schema

see scheme

FIG. A
S100-TS...0022

L2 ‘ 4 PIANI

H 4 FLATS

&

=

c B
AR OR oD @d = =
S100-TS-07.0016 B 16 7 14 15 55 78 19,0 n°2 GR508C n°1 GR404C 5025
S100-TS-07.0020 A 20 7 18 15 66 90 22,0 n°2 GR508C n°1GR505C 5025
S100-TS-07.0022 A 22 7 20 15 86 110 21,7 n°2 GR508C n°1 GR505C 5025
S100-TS-07.0025 A 25 7 23 15 86 110 24,5 n°2GR510C n°1GR505C 5025

(FIG. A) SCHEMA REFRIGERAZIONE - (FIG. A) COOLING DIAGRAM - (ABB. A) KUHLSCHEMA - (FIG. A) SCHEMA REFRIGERATION

CHIUSO CON GRANO APERTO
CLOSED WITH DOWEL OPEN

Q0@

APERTO CHIUSO CON GRANO
OPEN CLOSED WITH DOWEL




Utensili per tornitura interna
Internal turning tools
Werkzeuge fuer innenbearbeitung

Outils de tournage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$101-04.9820-...R/L Tornitura Interna - Internal Turning

L2— =
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CChreioe. | “BeScHioTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin @d a tmax r M| K S | H |N3635 F7835
S101-04.9820-032-10.015R/L &2 4 255 145 295 02 0,45 10 13 (0] ° u
o | o o o ]
S101-04.9820-032-15.015R/L 312 4 255 145 295 02 0,15 15 18 o ° u
o | o | o o ]
S$101-04.9820-032-20.015R/L 3,2 4 255 145 295 02 015 20 23 o | e | ]
o | o | o o ]
S$101-04.9820-037-10.015R/L 3,7 4 305 17 345 02 015 10 13 o | e | ]
o | o | o o ]
S$101-04.9820-037-15.015R/L 3,7 4 305 17 345 02 015 15 18 o | e | ]
o | o | o o ]
S101-04.9820-037-20.015R/L 3,7 4 305 17 345 02 015 20 23 o | e | ]
o | o | o o (]
S101-04.9820-037-25.015R/L 3,7 4 305 17 345 02 015 25 28 o ) ]
o | o | o o (]
S101-04.9820-042-10.015R/L 4,2 4 3,45 195 395 03 0,25 10 13 o () ]
o | o | o o (]
S101-04.9820-042-15.015R/L 4,2 4 345 195 395 03 0,25 15 18 o () ]
o o | o o (]
S101-04.9820-042-20.015R/L 4,2 4 3,45 195 395 03 0,15 20 23 (0] () ]
o | o o o ]
S101-04.9820-042-25.015R/L 4,2 4 3,45 195 395 03 0,15 25 28 (0] ° u
o | o o o ]

R ——————————————
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
10 ©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm" fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 80-200 0,02-0,08
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-170 0,02-0,08

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-110 0,02-0,08

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 50-100 0,02-0,08
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,02-0,08

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,02-0,08
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,02-0,08

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,02-0,08

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,02-0,08
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,02-0,08

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 20-100 0,02-0,08

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,005-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,005-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 ,
n=s——-= giri/min (min) Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

11



Utensili per tornitura interna
Internal turning tools
Werkzeuge fuer innenbearbeitung

Outils de tournage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$101-05.9820-...R/L Tornitura Interna - Internal Turning

L2— =
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CChreioe. | “BeScHioTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin @d a tmax r M| K S | H |N3635 F7835
S101-05.9820-052-10.020R/L 5,2 5 425 245 495 05 02 10 13 (0] ° u
o | o o o ]
S101-05.9820-052-15.020R/L 5,2 5 425 245 495 05 02 15 18 o ° u
o | o | o o ]
S101-05.9820-052-20.020R/L 57 5 425 245 495 05 02 20 23 o [ u
o | o | o o ]
S$101-05.9820-052-25.020R/L 5,2 5 425 245 495 05 02 25 28 o | e | ]
o | o | o o ]
S$101-05.9820-052-30.020R/L 5,2 5 425 245 495 05 02 30 33 o | e | ]
o | o | o o ]
S101-05.9820-052-35.020R/L 52 5 425 245 495 05 02 35 38 o | e | ]
o | o | o o (]
S101-05.9820-052-40.020R/L 52 5 425 245 495 05 02 40 43 o | e | ]
o | o | o o (]

L EEEEEEEEEEEEEEEEEE——
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Bl NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
12 ©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-200 0,02-0,08
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-170 0,02-0,08

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-110 0,02-0,08

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,02-0,08
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,02-0,08

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,02-0,08
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,02-0,08

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,02-0,08

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,02-0,08
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,02-0,08

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-100 0,02-0,08

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,005-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,005-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=—"—-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *'N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per tornitura interna
Internal turning tools
Werkzeuge fuer innenbearbeitung

Outils de tournage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$101-06.9820-...R/L Tornitura Interna - Internal Turning

L2— =
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CChreioe. | “BeScHioTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin @d a tmax r M| K S | H |N3635 F7835
S101-06.9820-062-15.020R/L 6,2 6 525 295 595 05 02 15 18 (0] ° u
o | o o o ]
S101-06.9820-062-20.020R/L 6,2 6 525 295 59 05 02 20 23 o ° u
o | o | o o ]
S101-06.9820-062-25.020R/L 6,2 6 525 295 595 05 02 25 28 o [ u
o | o | o o ]
S$101-06.9820-062-30.020R/L 6,2 6 525 295 595 05 02 30 33 o | e | ]
o | o | o o ]
S$101-06.9820-062-35.020R/L 6,2 6 525 295 595 05 02 35 38 o | e | ]
o | o | o o ]
S101-06.9820-062-40.020R/L 6,2 6 525 295 595 05 02 40 43 o | e | ]
o | o | o o (]

L EEEEEEEEEEEEEEEEEE——
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
14 ©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-200 0,02-0,08
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-170 0,02-0,08

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-110 0,02-0,08

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,02-0,08
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,02-0,08

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,02-0,08
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,02-0,08

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,02-0,08

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,02-0,08
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,02-0,08

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-100 0,02-0,08

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,005-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,005-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=—"—-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *'N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per tornitura interna
Internal turning tools
Werkzeuge fuer innenbearbeitung

Outils de tournage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$101-07.9820-...R/L Tornitura Interna - Internal Turning

L2— =
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CChreioe. | “BeScHioTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin @d a tmax r M| K S | H |N3635 F7835
S101-07.9820-072-25.020R/L 7,2 7 6,25 345 695 05 02 25 28 (0] ° u
o | o o o ]
S101-07.9820-072-30.020R/L 7,2 7 6,25 345 695 05 02 30 33 o ° u
o | o | o o ]
S101-07.9820-072-35.020R/L 7,2 7 6,25 345 695 05 02 35 38 o [ u
o | o | o o ]
S$101-07.9820-072-40.020R/L 7,2 7 625 345 695 05 02 40 43 o | e | ]
o | o | o o ]
$101-07.9820-072-50.020R/L 7,2 7 625 345 695 05 02 50 53 o | e | ]
o | o | o o ]

L EEEEEEEEEEEEEEEEEE——
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
16 ©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-200 0,02-0,08
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-170 0,02-0,08

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-110 0,02-0,08

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,02-0,08
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,02-0,08

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,02-0,08
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,02-0,08

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,02-0,08

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,02-0,08
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,02-0,08

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-100 0,02-0,08

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,005-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,005-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=—"—-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *'N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per filettatura interna
Internal threading tools
Werkzeuge zum Innengewindedrehen

Outils de filetage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$101-...9847-...R/L Tornitura Interna - Internal Turning

L2 e
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d a tmax r M K S | H |nsess F7835
S101-04.9847-032-15.010R/L 3,2 4 215 145 295 06 01 15 18 o | e u
o | o o o ]
S101-04.9847-042-20.015R/L 4,2 4 295 19 395 08 015 20 23 o | e u
o | o | o o ]
S101-05.9847-052-15.015R/L 52 5 3,75 245 495 10 015 15 18 o | e u
o | o | o o (]
S101-05.9847-052-25.015R/L 52 5 3,75 245 495 10 015 25 28 o | e u
o | o o o ]
S$101-06.9847-062-20.015R/L 6,2 6 395 295 595 18 0,15 20 23 o | e u
o | o | o o (]
S101-06.9847-062-30.015R/L 6,2 6 395 295 595 18 0,15 30 33 o | e u
o | o | o o (]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VDI HB Ve m/min
3323 Rm" fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-200 0,02-0,08
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-170 0,02-0,08

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-110 0,02-0,08

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,02-0,08
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,02-0,08

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,02-0,08
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,02-0,08

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,02-0,08

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,02-0,08
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,02-0,08

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-100 0,02-0,08

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,005-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,005-0,05
H |AccIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45:60"

Vc - 1000 X
n=—"—= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

NOTE - NOTES




Utensili per scnalatura interna

Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge
Outils de rainures intérieures

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S102-04... Scanalatura - Grooving
X @d1 ! gdhs
| x iy |
a | ad
i il B
L1 \ r
L2 s 0
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f a tmax M| K S | H |N3635 F7835
S102-04.0070-030-08.000R/L 3,0 4 1,95 135275 06 - 0,7 8 13 o | e ]
o o o o [
S102-04.0100-042-10.000R/L 4,2 4 295 19539 08 - 10 10 13 o | e ]
o o | o o [
S102-04.0100-042-20.000R/L 4,2 4 295 195395 08 - 10 20 23 o | e | ]
o o | o o [
T
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,03
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=—"—-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *'N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scnalatura interna
Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge

Outils de rainures intérieures QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$102-05... Scanalatura - Grooving

X gd | 2"
L l . |
a ? g — @d
I ) B |
L2 s 0
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
COARBIDE | BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d M| K S | H |nsess F7835)
S102-05.0150-050-10.000R/L 5,0 5 330 19440 10 - 15 10 13 o | e u
o | o o o ]
S102-05.0100-052-10.000R/L 5,2 5 3,75 245495 10 - 10 10 13 o | e u
o | o | o o ]
S102-05.0100-052-20.000R/L 57 5 3,75 245495 10 - 10 20 23 o | e u
o | o | o o ]
$102-05.0100-052-30.000R/L 52 5 3,75 245495 1,0 - 10 30 33 o | e | ]
o | o | o o ]
$102-05.0150-052-10.000R/L 52 5 3,75 245495 1,0 - 15 10 13 o | e | ]
o | o | o o ]
S$102-05.0150-052-20.000R/L 52 5 3,75 245495 10 - 15 20 23 o | e | ]
o | o | o o (]
S$102-05.0150-052-30.000R/L 52 5 3,75 245495 10 - 15 30 33 o | e | ]
o | o | o o (]
S$102-05.0200-052-10.000R/L 52 5 3,75 245495 10 - 20 10 13 o | e ]
o | o | o o (]
S$102-05.0200-052-20.000R/L 5,2 5 3,75 245495 10 - 20 20 23 o | e ]
o o | o o (]
S102-05.0200-052-30.000R/L 5,2 B 3,75 245495 10 - 20 30 33 o | e ]
o | o | o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,03

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=s—"—""™-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scnalatura interna
Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge

Outils de rainures intérieures QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$102-06... Scanalatura - Grooving

X gd | 2"
L l . |
a ? g — @d
I | A |
L2 s 0
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
COARBIDE | BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f a tmax M| K S | H |N3635 F7835
S102-06.0100-062-15.000R/L 6,2 6 3,95 295595 18 - 10 15 18 o | e ]
o | o | o o ]
S102-06.0100-062-25.000R/L 6,2 6 395 295595 18 - 10 25 28 o | e ]
e | o | o o ]
S102-06.0100-062-35.000R/L 6,2 6 395 295595 18 - 10 35 38 o | e | ]
e | o | o o ]
S102-06.0150-062-15.000R/L 6,2 6 395 29559 18 - 15 15 18 o | e | ]
e | o | o o ]
S102-06.0150-062-25.000R/L 6,2 6 395 295595 18 - 15 25 28 o | e | ]
e | o | o o ]
S102-06.0150-062-35.000R/L 6,2 6 395 29559 18 - 15 35 38 o | e | ]
e | o | o o (]
S102-06.0200-062-15.000R/L 6,2 6 395 29559 18 - 20 15 18 o | e | ]
e | o | o o (]
S$102-06.0200-062-25.000R/L 6,2 6 3,95 295595 18 - 20 25 28 o | e u
e | o | o o (]
S$102-06.0200-062-35.000R/L 6,2 6 3,95 295595 18 - 20 35 38 o | e u
o | o | o o (]

L EEEEEEEEEEEEEEEEEE——
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Bl NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
24 ©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,03

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=s—"—""™-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scnalatura interna
Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge

Outils de rainures intérieures QUALITY TOOLS ENGINEERING

Scanalatura - Grooving

X ad1 / gdhs
L ! . |
a ? g — @d
I | A |
L2 e 0
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
COARBIDE | BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f a tmax M| K S | H |N3635 F7835
S102-07.0100-072-15.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 10 15 18 o | e ]
o | o o o ]
S102-07.0100-072-25.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 10 25 28 o | e ]
o | o | o o (]
S102-07.0100-072-35.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 10 35 38 o | e u
o | o | o o (]
S$102-07.0150-072-15.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 15 15 18 o | e | ]
o | o | o o (]
S$102-07.0150-072-25.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 15 25 28 o | e | ]
o | o | o o (]
S102-07.0150-072-35.000R/L 7.2 7 425 345695 25 - 15 35 38 o | e | ]
o | o | o o (]
S$102-07.0200-072-10.000R/L 7,2 7 425 34569 25 - 20 10 13 o | e u
o | o | o o (]
S$102-07.0200-072-15.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 20 15 18 o | e u
o | o | o o (]
S$102-07.0200-072-20.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 20 20 23 o | e u
o o | o o (]
S102-07.0200-072-25.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 20 25 28 o | e u
o | o | o o ]
S102-07.0200-072-30.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 20 30 33 o | e ]
o o o o ]
S102-07.0200-072-35.000R/L 7,2 7 425 345695 25 - 20 35 38 o | e ]
o o o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,03

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=s—"—""™-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scnalatura interna
Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge

Outils de rainures intérieures QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$102-05.R...-...R/L Scanalatura - Grooving

h6
ad

+=
|

L1
L2———— L
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
+0,03 GRADES RECOUVERTS
@Dmin @d @d1 f a tmax r w L1 L2 M| K S | H |N3635 F7835
S102-05.R100-052-20.050R/L 5,2 5 3,75 245495 10 05 1 20 23 o | e u
o | o o o ]
S$102-05.R200-052-20.100R/L 5,2 5 3,75 245495 10 10 2 20 23 o | e u
o | o | o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm" fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 80-160 0,01-0,03

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 ,
n=s—""—= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf=fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scnalatura interna
Internal grooving tools
Innen-Nutendrehwerkzeuge

Outils de rainures intérieures QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$102-06.R...-...R/L Scanalatura - Grooving

h6
ad

+=
|

L1
L2———— L
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
+0,03 GRADES RECOUVERTS
(0]
@Dmin @d @d1 f a tmax r w L1 L2 M| K S | H |N3635 F7835
S102-06.R100-062-25.050R/L 6,2 6 3,95 295595 18 05 1 25 28 o | e u
o | o o o ]
S102-06.R200-062-25.100R/L 6,2 6 3,95 295595 18 10 2 25 28 o | e u
o | o | o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm" fz mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 80-160 0,01-0,03
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,03

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,03

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 50-100 0,01-0,03
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,03

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,03
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,03

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,03

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,03
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,03

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 20-80 0,01-0,03

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,03

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,03
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 ,
n=s——-= giri/min (min) Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scanalatura troncatura, tornitura interna
Internal grooving, parting and turning tools

Werkzeuge zum Innen-Nutendrehen, -Abstechen und -Drehen
Outils a rainurer, a trongonner et pour tournage intérieur

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SYLESNE YA BB Scanalatura Frontale - Face Grooving

h6
ad

— tmax. ¢
et S

1 ! |

——LZ;J\"‘ rrrrrrrrrr 8

In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
GRADES RECOUVERTS
@d f tmax M| K S | H |N363s F7835
S103-06.0100-162-15.015R/L 6,2 6 2,95 2 0,15 1,0 15 18 o | e u
o | o o o ]
S$103-06.0150-162-15.015R/L 6,2 6 2,95 3 0,15 15 15 18 o | e u
o | o | o o ]
S$103-06.0200-162-15.015R/L 6,2 6 295 4 0,15 20 15 18 o | e | ]
o | o | o o ]
S$103-06.0250-162-15.015R/L 6,2 6 295 5 0,15 25 15 18 o | e [ ]
o | o | o o ]
S$103-06.0300-162-15.015R/L 6,2 6 295 6 0,15 3,0 15 18 o | e | ]
o | o | o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,05

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 80-110 0,01-0,05
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,05

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,05
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,05

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,05
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,05

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,05

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,05
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,05

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 li 20-80 0,01-0,05

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=s—"—""™-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scanalatura troncatura, tornitura esterna
External grooving perting turning tools
Werkzeuge zum Aussen-Nutendrehen, -Abstechen und -Drehen

Ouitils a rainurer, a trongonner et pour tournage extérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

<=

YLV YR BT YI®  Scanalatura Frontale - Face Grooving
L

— tmax. o
/ h6
N o
4—W¢A —|:]J e - Ll
%7[]]17 | !Qd @Dmin
j

—

In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
COARBIDE | "BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f tmax M| K S | H |N3635 F7835
S103-06.0100-E62-15.015R/L 6,2 6 2,95 2 0,15 1,0 15 18 o () u
o o | o o (]
S103-06.0150-E62-15.015R/L 6,2 6 2,95 3 0,15 1,5 15 18 (0] () u
o | o | o o (]
S103-06.0200-E62-15.015R/L 6,2 6 2,95 4 0,15 2,0 15 18 o () ]
o | o o o ]
S103-06.0250-E62-15.015R/L 6,2 6 2,95 5 0,15 2,5 15 18 o ° ]
o | o o o ]
S103-06.0300-E62-15.015R/L 6,2 6 2,95 6 0,15 3,0 15 18 (0] ° ]
[ ) [ ) [ ] (0] |
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,05

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,05
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,05

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 50-100 0,01-0,05
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,05

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,05
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,05

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,05

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 80-150 0,01-0,05
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,05

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 20-80 0,01-0,05

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,05

ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 X
= ——————— = giri/min (min"') Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scanalatura troncatura, tornitura interna

Internal grooving, parting and turning tools
Werkzeuge zum Innen-Nutendrehen, -Abstechen und -Drehen
Outils a rainurer, a trongonner et pour tournage intérieur

QUALITY TOOLS ENGINEERING

CYDEEIE W Ly S W /Bl Scanalatura Frontale - Face Grooving

h6
ad

— LZ—J\“ rrrrrrrrr IR

In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f tmax M| K S | H |n3e3s F7835
S103-06.R100-162-15.050R/L 6,2 6 2,95 2 0,5 1 15 18 o | e ]
o | o | o o (]
S103-06.R200-162-15.100R/L 6,2 6 295 4 1,0 2 15 18 o | e u
o | o o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VDI HB Ve m/min
3323 Rm" fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 80-160 0,01-0,05

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 80-110 0,01-0,05
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,05

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,05
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,05

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,05
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,05

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,05

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,05
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,05

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 20-80 0,01-0,05

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 ,
n=—"—"""——:= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per scanalatura troncatura, tornitura esterna
External grooving perting turning tools
Werkzeuge zum Aussen-Nutendrehen, -Abstechen und -Drehen

Ouitils a rainurer, a trongonner et pour tournage extérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

<=

CYDREIE S Sy Nl Scanalatura Frontale - Face Grooving
L

— tmax. - e
ad
LN } |
[ — —— " ; .
? T - [ | ad @Dmin
J
L1 \ T r
<—L2—J e ==
In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d f tmax M| K S | H |N3635 F7835
S103-06.R100-E62-15.050R/L 6,2 6 2,95 2 0,5 1 15 18 (0] () u
o | o | o o (]
S103-06.R200-E62-15.100R/L 6,2 6 2,95 4 1,0 2 15 18 o ° ]
o | o o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm" fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 80-160 0,01-0,05

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110 0,01-0,05
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,05

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 50-100 0,01-0,05
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,05

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,05
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,05

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,05

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 80-150 0,01-0,05
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,05

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 20-80 0,01-0,05

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 ,
n=s—""—= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3,14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf=fn " n = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per smussatura

Chamfering tools

Werkzeuge zum Fasen

Outils & chanfreiner QUALITY TOOLS ENGINEERING

.020R/L Smussatura - Chamfering

h6
ad

In figura utensile destro - Right-hand shown
HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
@Dmin  @d a tmax L2 M| K S | H |N3635 F7835
S101-06.0045-011-35.020R/L 1 6 11 0,2 45 3,5 13 o ° u
o | o o o ]
S101-06.0060-005-40.020R/L 1 6 0,5 0,2 60 4,0 13 o ° u
o | o | o o ]
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS VoI HB Ve m/min
3323 Rm? fn mm
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160 0,01-0,05
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 80-110 0,01-0,05

ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100 0,01-0,05

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100 0,01-0,05
M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80 0,01-0,05

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150 0,01-0,05
KK |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130 0,01-0,05

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100 0,01-0,05

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150 0,01-0,05
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110 0,01-0,05

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 li 20-80 0,01-0,05

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80 0,01-0,05

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80 0,01-0,05
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

Vc - 1000 X
n=—"—-= giri/min (min-") Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
QD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = fn *'N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED




Utensili per filettatura interna

Internal threading tools

Werkzeuge zum Innengewindedrehen

Outils de filetage intérieur QUALITY TOOLS ENGINEERING

Filettatura ISO Profilo Parziale
ISO Threading, Partial Profile

S$104-...0060-...R

X @d1
L |
? e ——
L1
L2— = e i

art. S100-TS-..

In figura utensile destro - Right-hand shown

HW HC
(mm) NON RIV. RIVESTITI
~ CCARBIDE | BESCHICHTET
-! GRADES RECOUVERTS
2 Dmin @d P(min) Pmax) @d1 f a tmax s w K|N|S | H|N3635 F7835
S104-04.0060-042-15.050R 4,2 4 0,50 0,70 2,95 1,953,995 04 0,350,06 15 18 o|e ]
e o0 o [
S104-05.0060-048-15.100R 4,8 5 1,00 1,25 3,55 2,254,55 0,7 0,550,12 15 18 o|e u
e o0 o =
S104-05.0060-048-20.100R 4,8 5 1,00 1,25 3,55 2,254,55 0,7 0,550,12 20 23 o|e u
e o0 o =
S104-06.0060-062-15.125R 6,2 6 125 1,50 3,95 2,955,95 0,84 0,75 0,16 15 18 o| e u
e oo o =
S104-06.0060-062-25.125R 6,2 6 1,25 1,50 3,95 2,955,95 0,84 0,75 0,16 25 28 o| e u
e o0 o =
S104-06.0060-062-15.150R 6,2 6 1,50 1,75 3,95 2,955,95 0,98 0,80 0,18 15 18 o|e u
e o0 o =
S104-06.0060-062-25.150R 6,2 6 1,50 1,75 3,95 2,955,95 0,98 0,80 0,18 25 28 o|e u
e o0 o [
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Parametri di lavoro - Machining parameters

Schnittdaten - Paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI - MATERIALS s | 1B Ve m/min
m
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 80-160
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 50-100
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 80-150
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 20-80
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80
‘ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
Vc - 1000 ,
= ——— =giriimin (min'1) Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
gD . 3’14 n = giri/min (min"") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = fn N = mm/min Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
NUMERO DI PASSATE - NUMBER OF PASSES
PASSO - PITCH 2
P (Resistenza alla trazione N/mm°) - (Tensile strenght N/mm?)
M K N S
mm Gg/”TPI 400-500 500-700 700-850 850-1150 >1150
0,5 48 5 5 5 5 8 8 5 8 5
0,8 32 6 6 6 6 8 8 6 8 6
1 24 7 7 7 7 8 8 7 8 7
1,25 20-19 8 8 8 8 10 10 8 10 8
1,5 16 10 10 10 10 12 12 10 12 10
1,75 14 12 12 12 12 14 14 12 14 12
2 12-11 13 13 13 13 15 15 13 15 13
25 10 15 15 16 16 18 18 16 18 15
3,0-35 8 16 16 17 17 20 20 17 20 16
IL NUMERO DI PASSATE E’ UN VALORE DA CONSIDERARE PURAMENTE INDICATIVO LE PASSATE DI FINITURA NON SONO CONSIDERATE IN TABELLA
THE NUMBER OF PASSES IS TO BE CONSIDERED PURELY INDICATIVE THE FINISHING PASSES ARE NOT INCLUDED IN THE CHART

TE - NOTES







mica qualita - General view - Qualitdtsiibersicht - Vue d’ensemble qualité

ACCIAI ACCIAI INOSSIDABILI GHISE NON FERROSI MAT.DIFFICILI MATERIALI DURI
DIN P STEELS M STAINLESS STEELS K CAST IRON N NONFERROUS S DIFFICULT MATERIAL H HARD MATERIALS

STAHL ROSTFREIER STAHL GRAUGUSS NICHTEISENMA SCHWIERIGE MATERILIEN HARTE MATERIALIEN
ISO ACIERS ACIER INOXYDABLE FONTE GRISE PAS FERREUX MAT.DIFICILES MATERIAUX DURS
513

01|10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 10 | 20 | 30 |40 | 01 |10 | 20 | 30 | 40 |10 | 20 | 30 | 40 |01 | 10 | 20 | 30 A 40 | 10 | 20 | 30 | 40

HW W3635); N3635)\
H C D GEE N F7835 7835 SUF78350\

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

— 2
- > | <€ > | & P& —F &—

RESISTENZA ALLUSURA - RESISTANCE TO WEAR - VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A LUSURE

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

— 3 » — — — =
- ] {[ 1’ Q[ 1’ = = =

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

METALLO DURO NON RICOPERTO METALLO DURO RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE COATED CARBIDE

HT cerver HW UNBESCHICHTETES HARTMETALL HC BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT METAL DUR RECOUVERT

Impiego delle qualita - Application of the grade - Einsatz der verschiedenen sorten - Utilisation de les qualitees

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX QUICK
P M K N|S H PICK
DIN z =
o a
2 o2 | 22| &
R
Wey < ¥ e <=z D
513 (B8l wlEasx 528233 — ] S
Soluys|l ZRx|cQZE|CEOG|5EES| Tenack 4+
ZoWS ol6|zEpr|lidrp|2<S2
28y |cS8FS | Con|OWmU|E3WEIZZ 7| Toughness _ #
SRR P e e ey At INDICAZIONI - USO
SloceW = T -
<052 2hee535R|3255|S585 5553
- QUALITA ADATTA PER MATERIALI NON FERROSI
[ - METALLO DURO DI ALTA TENACITA, IDEALE ANCHE IN
HW K30-40 = CONDIZIONI DI TAGLIO DIFFICILI
N3635 N30-40 O ® = O | @ | " GRrapE SUITABLE FOR NON-FERROUS MATERIALS
- VERY TOUGH HARD METAL, IDEALLY SUITED ALSO UNDER
DIFFICULT CUTTING CONDITIONS
P21 — - BUONA RESISTENZA ALL'USURA
HC | M30-40 - ELEVATA STABILITA ALLO SHOCK TERMICO
- MOLTO TENACE, ADATTO ANCHE IN CONDIZIONI DI TAGLIO
K30-40 DIFFICILI
F7835 L L L (©) ® | ® | " oop resisTance To wear
- HIGH THERMAL SHOCK RESISTANCE
PVD | S30-40 - VERY TOUGH, ALSO SUITABLE UNDER DIFFICULT CUTTING
CONDITIONS
H30-40
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE o APPLICAZIONE CONSIGLIATA (O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE

L EEEE——
45



PARAMETRI DI TAGLIO - CUTTING DATA

SCHNTTPARAMETER - PARAMETRES DE COUPE

MATERIALI - MATERIALS sy | HB Ve m/min
m
Pag. 1119 GR. HRC? N3635 F7835
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 80-160
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 80-110
P
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 60-100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 50-100
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 20-80
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 30-90 30-150
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 25-80 30-130
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 30-90 30-100
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 80-150
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 50-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 20-80
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 30-80
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 30-80
H |AcciAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60”
LAVORAZIONI AVANZAMENTO f (mm/giro)
MACHINING FEED f (mm/rev.)
=
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