VETRINE PER LESPOSIZIONE DI UTENSILI DA TAGLIO
Cutting tools display

44x31x52 cm

La vetrina € in omaggio per ordini di 2 ripiani di
utensili a scelta

The display is free of charge in case of an order
with 2 shelves with tools at your choice
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Composizione Composizione
Description Description
Art. 01195761 Art. 01195760 Gr.1-2-3-4-5-7-8 Gr.1-2-3-4
€1.763,064 HSS-G €2.974,646 ie—
’ (15+37x2 +38:50x1 ’ 01180 1pcs. 01200 Lpes.
59 pcs HSS-G 21001 45 pcs
Gr.2-4-6-9-24 Gr.2-4-6-9-24
1 - 1
01183 pes. 01230 pes.
©@53-63-83-104 Grl-2-3-4
124-15-165-205
01185 25-28 01188 1pcs.
1 pcs.
5pcs —iaiinn, 5 PCS
0117601 011750600
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VETRINE PER LESPOSIZIONE DI UTENSILI DA TAGLIO
Cutting tools display

Composizione

Composizione

Description Description
Art. 01195786 a B15-50+55-60x1 Art. 01195764 @15+50x1 + 5560
€1.864,243 N €2.048,700 s
21300 21325
38pcs 38 pcs
HSS+TIiN HSS-G+TiALN

Composizione

1

Composizione

Description Description
Art. 01195762 Art. 01195778
@15+50x1+55-60 ©12+30x1 + 32-35-38-40
€2.125,701 e § €1.179,782 =i
21040 21200
38 pcs 23 pcs Weldon
T.CT. HSS

Composizione

Composizione

Description Description
Art. 01195773 Fo.. @16-19-20-21-22-24-25-27-29-30 Art. 01195780 @16-19-20-21-22-24-25
€652,540 bk @) €745,883 = 227 -29-30

ziogo ©@32-35-37-38-40-41-44 21090 2x)
47 pes 48-51-54-57-60-64-70-76 47 pcs ©32-35-37-38-40-41-44
HSS M3/1 (1) M42 CO 8% 48-51-54-57-60-64-70- 76

(1x)
e OPCS. - 6 pcs. = 6PpCS . 6pcs
210705519 2107055198
210705546 2107055468

Composizione
Description

©25-30-35-40 (2x)
Art. 01195774 5065 0n
€945,793 ) X
’ 21110 80-90-100 (1x)

31pcs 21111

i i aF— eF—— ==
21115501 21115521 21115504 21115524 21115506
2 pcs. 2 pcs. 2 pcs. 2 pcs. 8 pcs.
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TABELLE TECNICHE

TECHNICAL TABLES




SCELTA DELLA PUNTA PER METALLO E DElI PARAMETRI DI TAGLIO

DA USARE IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Chart for metal drills selection and relative cutting speeds in accordance with the materials to work

i) Materiale da lavorare Qualita punta  Velocita periferica Diametro punta / Drill size - mm Refrigerante
a= Work-piece material Drill quality Peripherical speed Cooland
== 12 16 25
wS .
=0 )/ Feed (mm/giro)
o3
= ,: Acciaio non legato da costruzione / Common steel HSS 20+25 030 0.40
B R<600N/mm? HSS-CO 25:30 :
-
HSS 10+12
HSS-CO 15+18 C20 02
Acciaio legato al Ni Cr / Ni Cr Steel HSS 68
R<1100+1300N/mm? HSS-CO 810 0.02 0.05 0.08 0.12 0.14 0.18
Acciaio inox martensitico e austenitico / Stainless steel HSS-CO 5% 6:8
Acciaio refrattario Acciaio resistente alla corrosione HSS-CO 8% 8:10 0.02 | 005 008 012 014 018
Heat resistant steel, corrosion resistant steel a 0 .
Acciaio alto legato con tenore di manganese >10% X "
High manganese content steel HSS-CO 8% 35 0.02 0.05 0.08 0.12 0.14 0.18
. . HSS-CO 5% R
Superleghe / Nimonic HSS-CO 8% 38 0.02 0.05 0.08 0.12 0.14 0.18
] L HSS-CO 5% .
Titanio / Titanium alloys HSS-CO 8% 3+6 0.02 0.05 0.08 0.12 0.14 0.18
Nichel / Monel HSS-CO 10+12 0.02 0.05 0.08 0.12 0.14 0.18
q 6 HSS 15+20
Ghisa grigia 200 HB / Cast Iron HSS-CO 20425 0.02 0.12 0.20 0.25 0.30 0.40
o e HSS 5+10
Ghisa grigia 350 HB / Cast /ron HSS-CO 20425 0.03 0.07 0.10 0.16 0.20 0.25
HSS .
Bronzo dolce / Soft bronze 20+35 0.05 0.08 0.14 0.20 0.25 0.30
HSS-CO
HSS R
Bronzo duro / Tough bronze 15+30 0.05 = 008 014 @ 020 025 0.30
HSS-CO
HSS .
Ottone dolce / Soft brass 60+80 0.08 0.18 0.25 0.30 0.35 0.40
HSS-CO
HSS .
Ottone tenace / Tough brass 30+50 0.05 0.15 0.20 0.25 0.35 0.40
HSS-CO
Rame puro / Copper HSS 30+60 0.05 0.14 0.18 0.22 0.30 0.40
Rame elettrolitico / £lectrolite copper HSS 20+35 0.05 0.14 0.18 0.22 0.30 0.40
Alluminio / Aluminium HSS 40+80 0.05 0.14 0.18 0.22 0.30 0.40
Leghe alluminio / Aluminium alloys HSS 3060 005 014 018 022 030 040 (X
silumin / Leghe ALSi Silumin HSS 30250 005 008 014 020 | 025 030 (X
Leghe al manganese / Manganese alloys HSS 60+90 0.08 0.18 0.25 0.30 0.35 0.40
Zinco e le sue leghe / Zinc alloys HSS 30+50 0.05 0.14 0.18 0.20 0.25 0.30 u
Resine termoplastiche (dolci) / Soft plastic HSS 20+40 0.05 0.08 0.14 0.20 0.25 0.30 @
Resine termoplastiche (dure) / Hard plastic HSS 10+20 0.05 0.08 0.14 0.20 0.25 0.30
Plexiglass HSS 15+20 0.05 0.08 0.14 0.20 0.25 0.30 @
Gomma dura / Hard rubber HSS 15435 008 018 025 030 035 040
Grafite / Graphite HSS 3+6 amano / by hand
Applicazioni
Applications

Acqua emulsionata B " Nota: Le punte elicoidali cilindriche rettificate garantiscono
: Olio da tagl §
con olio . Culgfnga; oe;/g © ﬁ/cﬁt:? gsvecco la realizzazione di fori di tolleranza H10+H12
Oil+water Fully ground twist drills made holes with H10+H12 tolerance
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CONVERSIONE DELLA VELOCITA PERIFERICA DI TAGLIO DA M/MIN IN GIRI/MIN

IN FUNZIONE DEL DIAMETRO DELLA PUNTA
Cutting speed chart into revolution per minute (RPM), according to the twist drill diameter

Diametro punta Velocita di taglio / Cutting speed Vt  mt/min
Drill size
| Cutting speed
2390 2870 3180 3980 4780 5570 6370
1590 1910 2120 2650 3180 3720 4250
1190 1430 1590 1990 2390 2790 3180
960 1150 1270 1590 1910 2230 2550
800 960 1060 1330 1590 1860 2120
600 720 800 1000 1190 1390 1590
10 25/64 95 130 160 190 250 320 380 480 570 640 800 960 1110 1270
12 15/32 80 110 130 160 210 270 320 400 480 530 660 800 930 1060
14 35/64 70 90 110 140 180 230 270 340 410 450 570 680 800 910
16 5/8 60 80 100 120 160 200 240 300 360 400 500 600 700 800
18 23/32 55 70 20 110 140 180 210 270 320 350 440 530 620 710
20 25/32 50 65 80 100 130 160 190 240 290 320 400 480 560 640
22 7/8 45 60 70 85 120 140 170 220 260 290 360 430 510 580
24 15/16 40 55 65 80 110 130 160 200 240 270 330 400 460 530
27 171/16 35 45 60 70 95 120 140 180 210 240 290 350 410 470
30 171/8 30 40 55 65 85 110 130 160 190 210 270 320 370 420
32 17 1/4 30 40 50 60 80 100 120 150 180 200 250 300 350 400
34 1”3/8 30 35 45 55 75 95 110 140 170 190 230 280 330 370
36 177/16 25 35 45 55 70 90 110 130 160 180 220 270 310 350
38 171/2 25 35 40 50 65 85 100 130 150 170 210 250 290 340
40 17 9/16 25 30 40 50 65 80 100 120 140 160 200 240 280 320
42 17 5/8 25 30 40 45 60 75 90 110 140 150 190 230 270 300
44 1” 3/4 20 30 35 45 60 70 85 110 130 140 180 220 250 290
46 1”13/16 20 30 35 40 55 70 85 100 120 140 170 210 240 280
48 177/8 20 25 35 40 55 65 80 100 120 130 170 200 230 270
50 2” 20 25 30 40 50 65 75 100 110 130 160 190 220 250
. Formula di conversione della velocita periferica di taglio da mt/min
ne® giri/min (r.p.m.) = Vt (Mt/min) x1000 in n.giri/min in funzione del diametro dell'utensile
314 x @ (mm) . . . .
Cutting tip speed conversion formula, from Meter Per Min. to RPM,
in accordance with the tool size
Esempio di utilizzo delle tabelle: Charts use example:
Se sivuole praticare un foro del diametro di 8 mm con una Ifyou want to make a hole of 8 mm with an HSS bit Punta HSS .
punta HSS, in una lamiera in acciaio comune e si desidera into @ metal sheet and you wish to know the correct HSS twist drill
conoscere i parametri di taglio adeguati alla foratura, si dovra cutting parameters, have a look on the chart n.1 ‘
consultare la tabella n. 1 nella quale ¢ indicato che una punta where you can see that an HSS bit has a suggested
HSS da mm 8 avra un avanzamento consigliato di 0,1 mm/giro feed of 0,1 mm/revolution and a cutting speed of ) )
ed una velocita di taglio di 10+12 mt/min. Per la conversione 1012 mt/minute. For the speed conversion mt/ } mt/min
della velocita da mt/min in giri/min, si consultera la tabella min and rpm, please look at the chart n. 2; crossing 2180 o
n.2;incrociando la riga riferita al diametro 8 mm con la the line containing the size 8 mm and the column girimin
colonna che contiene la velocita 12 mt/min si trovera il valore of speed 10+12 mt/min, you will find the value of
: L S N B s - 8 Avanzamento
di 480 giri/min. Il foro quindi andra eseguito con una velocita 480 rpm .So that the drill should be made with a Lamiera in ——? J 0.1 mm/giro
di 480 giri/min e con un avanzamento di 0,1 mm/giro. speed of 480 rpm with 0,1 mm/revolution feed. An acciaio da ) 7
Uﬁa buong lubrorefrigerazione infine garantira un ottimo appropriate lubricating finally guarantee the best costruzione S Feed
risultato di foratura. cutting results. Low alloy steel G=gmm 01 mm/round
sheet
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PARAMETRI DI TAGLIO PER PUNTE IN METALLO DURO O CON PLACCHETTE
IN METALLO DURO PER IL TAGLIO DEI METALLI

Recommended cutting parameter chart for tungsten carbide drill bits and carbide tipped twist drills on metals cuttings

. Vt (Mt/min) x 1000
n° giri/min (r.p.m.) =

314X @ (mm)

——T

Formula di conversione della velocita periferica di taglio da mt/min

in n.giri/min in funzione del diametro dell’'utensile

Metallo duro

H.M.
= KZD Materiale da lavorare Resistenza a Velocita di Diametro punta / Drill size - mm Refrigerante
;:' = Work-piece material trazione/durezza taglio Cooland
E ~ Tensile Cutting speed 2 2,5 4 5 8 10
= 8 strenght/hardness Mt/min. Avanzamento / Feed (mm/giro)

o3
ol f;V‘V'Z'/Z)"Z‘f:; legato fino / up to 700 N/mm2 80-100 0,025 | 00315 005 005 008 01
== ’
Acciaio legato e alto legato fino / up to 900 N/mm? 70-90 0,02 0,025 0,04 0,05 0,063 0,08
High alloy steel oltre / beyond 900 N/mm? 60-70 0,0125 0,016 0,025 0,025 0,04 0,05
Acciaio per utensili fino / up to 1000 N/mm? 50-60 0,0125 0,016 0,025 | 0,025 0,04 0,05
Tool steel oltre / beyond 1000 N/mm? 20-40 0,01 | 0,0125 0,02 | 0,025 0,0315 0,04
LR TIIED fino / up to 60 HRC 10-30 0,0063 0,008 00125 00125 0,02 | 0,025
Tempered steel
L L LT 20-50 0,01 00125 002 0,025 00315 0,04
Spring steel
Acciaio austenitico Cr-Ni, Inox,
resistente agli acidi e al calore
Austenitic stainless steel, acid resistant steel, heat resistant 20-40 L008 ajon Opis | @2 | @uds | Gl
steel
Aca_a_lo ferrltlcq, inox, resistente _al calore 40-60 00125 0,016 0025 0,025 0,04 0,05
Ferritic steel, stainless steel, heat resistant steel
A alolcrolalhn 20-40 0,0063 0,008 | 0,0125 0,0125 0,02 | 0,025
Hard Mn steel
Acciaio fuso fino /up to 500 N/mm? 60-80 0,025 | 0,0315 0,05 0,05 0,08 0,1 %
Cast steel oltre / beyond 500 N/mm? 30-60 0,016 | 0,02 0,0315 0,0315 0,05 0,08
Acciaio fuso legato / Ghisa in conghiglia fino / up to 350 HB 40-60 0,0125 0,016 @ 0,025 | 0,025 0,04 0,05
Alloy cast steel / Chilled iron oltre / beyond 350 HB 20-40 0,0063 | 0,008 | 0,0125 0,0125 0,02 | 0,025
Ghisa grigia fino / up to GG 40 70-100 0,025 00315 005 005 008 | 0,1
Grey cast iron
Ghisa sferoidale / Ghisa malleabile fino / up to GGG 60
Spheroidal cast iron / Malleable cast iron fino / up to GTW / GTS 55 50-80 COZRIRCCLR 0 Oib | G | @ %
CEE 80-110 0,02 0025 004 005 0063 0,08
Copper
Bronzo duro / hard 60-80 0,016 0,02 | 0,0315  0,0315 0,05 0,063
Bronze tenero / soft 100-120 0,025 | 0,0315 0,05 0,05 0,08 0,1
. - "
ol I O U0 TS 100140 00135 0,04 0063 0063 01 0125
Aluminium alloy up to 119 Si
Leghe di alluminio oltre 11% Si
Aluminium alloy beyond 11% Si 60-100 0,02 0,025 0,04 0,05 0,063 0,08
Ottone, Zn, Bronzo per getti 80-110 002 0025 004 005 0063 008
Brass, Zn, Cast bronze
Titanio e le sue leghe 20-40 001 00125 002 0025 00315 0,04
Titanium alloy
Leghe di magnesio 100-150 0,0315 004 0063 0063 01 | 0,125
Magnesium alloy
Materie plastiche dure 60-100 00315 0,04 0063 0063 01 0,125
Hard plastics
Materie Plastlche tenerg, lamlpatl,termoplasth 80-150 0,04 0,05 0,08 01 0125 0,16
Soft plastics, thermoplastics, laminates
Resinelspossidichelrintorzate 60-100 0,0315 0,04 0,063 0063 01 0,125
Reinforced epoxy resins

Cutting tip speed conversion formula, from Meter Per Min. to RPM,
in accordance with the tool size
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NOMENCLATURA

PER PUNTE ELICOIDALI CILINDRICHE
Twist drill nomenclature

[ 5 2 (@) Diametro / Diameter SO
> 4=
‘ & Q 2 3 () Elica/Flute e
w>
| =3
3 4 (L) Lunghezza totale / Overall length o=
SR
4 5 (o) Angolo dell’elica / Helix angle § E
PN 6 Angolo dei taglienti / Point angle

7 Angolo di spoglia / Lip clearance angle

;
8 F\ 8 Angolo del tagliente centrale / Chisel edge angle
9 Fase /Land
Split Point ‘ 9
DIN 1412C ] 10 Profondita dello scarico / Depth of body clearance
710 ) et 11 Nocciolo / Web thickness

PROFONDITA DI FORATURA INDICATIVE PER PUNTE ELICOIDALI
Cutting depth according to twist drill standard

o}
T
DIN 1897
.. F
DIN 338 -
H ¥
DIN 345 —l
-
DIN 340 -
= o
DIN 341 r
—— -
DIN 1869

DIN 1870 % \ e
A _ﬂ/,..r.

RELAZIONE TEORICA TRA LA VELOCITA DI TAGLIO E LA VITA UTILE DELLUTENSILE
Theoretical link between the cutting speed and the tool life cycle

LEGGE DI TAYLOR

VixT"=C
Vt & la velocita di taglio espressa in m/min Vt is the cutting speed in m/min Una punta HSS di diametro 8 mm ha
T & la vita utile dell'utensile espressa in min / C T is the tool life cycle in min /C=60 m/min, un ciclo di vita teorico di: 2500 h se usata a
(m/min) e n sono costanti che dipendono dalla n=0,15 for HSS cutting tools, C=300 m/min, 400 giri/min - 25 h se usata a 800 giri/min.
tipologia di utensile. In particolare, per utensili n=0,3 for hard metal cutting tools. . i i .
HSS C=60 m/min e n=0.15, per utensili in metallo C (m/min) and n are constant values HSS twist drill @ 8 mm has a theorical tool life
duro C=300 m/min e n=0.3 depending on the tool type cycle of 2500h at 400rpm, 25h at 800rpm
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VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE
A INCASSARE, SVASARE E SBAVARE IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for countersinks and deburring tools in accordance with the materials to work

7 ,#\ ‘ Frese a svasare
NG Deburring tools

i) Materiale da lavorare Velocita di taglio Refrigerante

- E Work-piece material Cutting speed Cooland

IE 'l: Mt/min

E 8 Acciaio non legato Carbon steel 20

% ES: Acciaio legato fino a 700 N/mm?  Alloy steel up to 700 N/mm? 15

ﬁ = Acciaio legato fino a 1000 N/mm?  Alloy steel up to 1000 N/mm? 10
Ghisa fino a 250 N/mm?  Cast iron up to 250 N/mm? 10
Ghisa oltre 250 N/mm?  Cast iron beyond 250 N/mm? 8
Ottone fragile Fragile brass 40
Ottone plastico Tough brass 20
Leghe di alluminio fino a 11% Si  Aluminium alloys up to 11% Si 20
Materiale termoplastico  Thermoplastics 15 @
Materiale termoindurente Thermosetting plastics 10

PARAMETRI DI TAGLIO PER UTENSILI CONICI IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for conical drill bits in accordance with the materials to work

n Utensili conici
i Conical drill bits

Materiale da lavorare Profondita Grandezza Size Refrigerante
Work-piece material di foratura 1 2 3 4 5 6 7 8 Cooland
Cutting depth 3., 6:20 16305 26240 36250  40%61 3:31 34225
mm

Giri/min - rpm

Acciaio inox e alto legato  Stainless steel high alloy steel 1 750 500 280 200 150 130 400 500 @
Acciaio basso legato Low alloy steel 2 1100 740 420 300 220 190 580 740 @
Ghisa fino a 250 N/mm?  Cast iron up to 250 N/mm? 3 560 360 200 150 110 100 300 360
Ghisa oltre 250 N/mm?  Cast iron beyond 250 N/mm? 3 380 240 140 100 80 60 200 240
Ottone fragile fragile brass 3 2200 1500 830 600 440 400 1100 1500
Ottone tenace  Tough brass 3 1300 860 480 340 260 220 680 860
Leghe leggere Light alloys 5 1100 740 420 300 220 190 580 740

Plastica Plastics 5 1300 860 480 340 260 220 680 860

PARAMETRI DI TAGLIO PER UTENSILI A GRADINO IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for step drills in accordance with the materials to work

n - — Utensili a gradino
L Step drill bits

Materiale da lavorare Profondita Grandezza Size Refrigerante
Work-piece material di foratura 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 21 2 23 24 Cooland

Cuttingdepth 4.15  4:17 12:20 4:20 20230 4:30 30240 4050 6:36 6:58 439 632675 6:30,5 6:37 6:38

mm Giri/min - rpm

Acciaio inox e alto legato .
Stainless steel high alloy steel 3+4 800 | 800 | 400 530 250 @ 380 180 140 | 300 200 | 300 @ 400 | 350 @ 300 @ 300 @
Acciaio basso legato Low alloy steel 34 1200 1200 600 800 380 560 280 200 | 450 | 300 450 | 600 & 530 | 450 @450
Ghisa fino a 250 N/mm? . .
Cast iron up to 250 N/mm? 3+4 600 600 | 300 | 400 190 @ 280 140 100 | 230 150 | 230 @ 300 | 260 & 230 @ 230 m
Ghisa oltre 250 N/mm? .
Cast iron beyond 250 N/mm? 3+4 400 | 400 | 200 260 130 190 90 70 150 | 100 | 150 @ 200 | 180 @ 150 | 150
Ottone fragile fragile brass 3+4 2400 2400 | 1200 | 1600 @ 760 | 1100 550 @ 420 @ 900 | 600 & 900 | 1200 1000 900 | 900
Ottone tenace Tough brass 3+4 1400 1400 700 920 450 650 320 240 | 530 | 350 530 | 700 @ 620 | 530 @ 530
Leghe leggere Light alloys 34 1200 1200 600 800 380 560 280 200 | 450 | 300 450 | 600 & 530 | 450 @450 @
Plastica Plastics 3+4 1400 1400 700 & 920 @ 450 650 | 320 240 | 530 | 350 530 | 700 @ 620 | 530 @ 530
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VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE
A INCASSARE, SVASARE E SBAVARE IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for countersinks and deburring tools in accordance with the materials to work

Hole cutters

Materiale da lavorare @ Fresa [ Hole cutter mm Refrigerante o9
Work-piece material Cooland =
1217  18:24 25:32 3338 39:44 46:51 52:57 5864 65:70 71:80 8190 91:100 "5 I|:
G061 =
n. giri/min - rpm =0
Acciaio b, legat o ;Z‘
cciaio basso legato @ -
Low alloy steel 550 380 300 240 200 170 150 130 120 110 100 90 (_DI ul:
<=
Acciaio inox e alto legato =
Stoinlees steel high alloy steel 230 160 130 100 80 | 70 60 | 60 50 | 50 40 | 40 @
Ghisa .
Ghisa 280 190 | 150 | 120 100 | 90 80 | 70 60 | 60 50 | 40 B3
Leghe leggere N
Light alloys 870 590 470 370 310 270 240 210 190 170 150 140
Alluminio
R 870 | 590 470 370 | 310 270 | 240 210 | 190 170 | 150 140
Plastica @ .
Plastics 660 450 350 280 240 210 180 160 150 130 120 100 m

VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A CAROTARE IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for core bits in accordance with the materials to work

m : - Q Frese a carotare in HSS
HSS Core drills
Materiale da lavorare o Fresa [ Hole cutter mm Refrigerante

Work-piece material Cooland
12+15 16+20 21+25 26+30 31+35 36+45 50+60

n. giri/min - rpm

Acciaio basso legato

Low alloy ateel 660 480 370 310 260 200 160 @
i O e O O R O
g:]‘;?lam 340 250 190 160 140 110 80
'L-Z}gh?g /l/f;)g/sgere 1030 740 580 480 410 320 240

VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A CAROTARE CON DENTI IN METALLO DURO

Recommended cutting parameter chart for core bits in accordance with the materials to work

m m Frese a carotare in HM
HM Core drills

Materiale da lavorare @ Fresa | Hole cutter mm Refrigerante

Work-piece material Cooland
12+15 16+20 21+25 26+30 31+35 36+45 50+60

n. giri/min - rpm

t\gvcvlgll;;;’?;s; legato 1220 880 690 570 480 380 290
gﬁ.ﬁ;@gg;’;fh?;th°;ﬁ§;§;e / 860 620 480 400 340 270 200
?c']‘sl?/aron 980 710 550 450 390 300 230
I[ZJ%?Z /l[3§sgere 1470 1060 380 680 580 450 350
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VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A TAZZA TCT
IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for TCT hole cutters in accordance with the materials to work

13 ”in Frese a tazza T.C.T.

T.C.T. Hole cutters

) Materiale da lavorare Spessore @ Frese TCT / TCT hole cutter mm Refrigerante

a< Work-piece material di foratura Cooland

gE Cutting depth 1520 21:25 26+30 31:40 41:50 51:70

=]

=0 mm n. giri/min - rpm

o ;:‘ N

s E fg;,lzl/%f?ts:eﬁ see 4 710 550 450 360 280 210

<=

L Acciaio inox e alto legato @
Stainless steel high alloy steel 2 530 420 340 270 210 160
ggsl?/aron 4 620 480 400 320 250 190
g,‘;;’s"e 4 800 620 510 410 320 240
2}5‘,‘%',:'; 4 880 690 570 450 350 270
Plastica 4 740 580 480 380 300 220

VELOCITA DI TAGLIO PER SEGHE A TAZZA IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE

Recommended cutting parameter chart for bimetal hole saws in accordance with the materials to work

Bimetal hole saws
Materiale da lavorare @ Sega [ Hole saw mm Refrigerante

Work-piece material Cooland
14:17 1924 2532 33:38 4044 46351 52:57 59:64 65:70 7379 8389 92:98 102:108 111+121 127+140 146152 160:210

n. giri/min - rpm

Ferro [ Acciaio dolce
Low alloy steel 530 | 360 280 | 230 190 170 140 130 120 110 90 80 80 70 60 50 40

Acciai trattati - Acciai inox
Stainless steel - High alloy steel 210 140 110 90 80 70 60 50 50 40 40 30 30 30 20 20 20

[

[
g;‘s'f,am 250 170 | 140 110 90 | 180 70 60 | 60 50 | 40 | 40 40 | 30 | 30 30 | 20
g,‘;gs“e 740 | 510 400 320 | 270 | 230 200 @ 180 170 150 | 130 120 110 100 @ 80 = 70 60
Atuminio f[:}ehgt';?[ é;sgge"e 850 580 450 360 300 | 270 @ 230 | 210 190 | 170 | 150 | 130 120 | 110 100 | 8 70 @
Legno 960 650 510 410 340 300 260 230 | 210 190 170 | 150 140 120 | 110 100 80
Plastica 640 430 | 340 270 230 | 200 170 150 | 140 130 K 110 | 100 90 | 80 | 70 60 | 50
g;;gg;gg;;‘,’d 960 650 | 510 410 340 | 300 260 230 210 190 @ 170 | 150 140 @ 120 | 110 100 @ 80
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VELOCITA DI TAGLIO IN FUNZIONE DEL DIAMETRO

DELLA FRESA ROTATIVA IN HSS
Recommended cutting parameter chart for HSS rotary files

Z2:Vt 220 + 250 m/min

Z3:Vt 80 + 220 m/min Frese rotative HSS

HSS rotary files
Diametro fresa Velocita di taglio / Cutting speed Mt/min 39
Rotary burr diameter EI E
mm 80 ‘ 100 ‘ 150 200 220 ‘ 230 ‘ 240 ‘ 250 E ~
=]
n. giri/min - rpm CE> :
-
6 4250 5310 7960 10620 11680 12210 12740 13270 (_p‘ l:
<=
=
8 3180 3980 5970 7960 8760 9160 9550 9950
10 2550 3180 4780 6370 7010 7320 7640 7960
12 2120 2650 3980 5310 5840 6100 6370 6630
15 1700 2120 3180 4250 4670 4880 5100 5310
VELOCITA DI TAGLIO IN FUNZIONE DEL DIAMETRO DELLA FRESA ROTATIVA
IN METALLO DURO
Recommended cutting parameter chart for carbide rotary files
Tutti i tipi di taglio / All cut types Frese rotative HM
(HM1,HM3 PLUS, HM3, HM4): Vt 300 + 400 m/min Bimetal hole saws
Diametro fresa Velocita di taglio / Cutting speed Mt/min
Rotary burr diameter
mm 300 320 340 360 380 400
n. giri/min - rpm
6 15930 16980 18050 19100 20170 21230
8 11950 12740 13535 14330 15130 15920
10 9550 10190 10830 11465 12100 12740
12 7960 8490 9020 9560 10085 10620
16 5970 6370 6770 7160 7570 7960
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PARAMETRI DI TAGLIO

DELLA SEGA CIRCOLARE IN HSS
Recommended cutting parameter chart for HSS band saw blades

17

A Seghe circolari HSS
HSS circular blades

o} g Materiale da lavorare Velocita avanzamento Velocita periferica di taglio Refrigerante

E' = Work-piece material Feed rate Cutting speed Cooland

==

E' 8 mm/min mt/min

23

i Acciaio con R<500 N/mm? . "

2 E Steel with R<500 N/mm? 15+25 70+100 @

o o
Acciaio con R<800 N/mm? . .
Steel with R<800 N/mm? 10+15 25735
Acciaio con R<1000 N/mm? . . .
Steel with R<1000 /mm? >¥10 30240 %)
Acciaio con R<1400 N/mm? . .
Steel with R<1400 N/mm? 57 15:25 @
Acciaio inox . . .
Stainless steel 57 25735 m
Ghisa . =
Castiron 10+15 50+70
Alluminio . " .
Aluminium 20+40 70+150 m
Ottone e Bronzo 2040 70150 @
Brass and bronze ) ’
g:;';:r 20440 70+150
Plastica 20450 100+200

PARAMETRI DI TAGLIO DELLA SEGA CIRCOLARE IN METALLO DURO
Recommended cutting parameter chart for carbide band saw blades

m ' Seghe circolari H.M.
" H.M. circular blades

Materiale da lavorare Velocita periferica Velocita di Refrigerante
Work-piece material di taglio avanzamento Cooland
Cutting speed Feed rate Art 27050 Art 27055 Art 27060 Art 27070
(mt/sec.) (mt/min.)

Legno tenero . .

Soft wood 60+90 10+40 ﬁ
Legno duro " "

Hord wood 50+70 10+30 ﬁ
Compensato truciolare . "

Plywood-chipboard 6080 10+20

Plastica . .

i 25+60 5+10 *
Altuminio 20430 5:8

Aluminium

Ferro, Acciaio dolce 2030 5:8

Iron, Steel

Leghe leggere " .

Light alloys 2030 58

) (<) B (3 [ () O
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SCELTA DELLA LAMA E DEI SUOI PARAMETRI DI TAGLIO

IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Chart for blades selection and relative cutting speed in accordance with the materials to work

L

Lame a nastro
Band saw blades

Materiale da lavorare Valori DIN Velocita Refrigerante
Work-piece material M-42 M-42 M-42 ASP di taglio Cooland
Art 25016 Art 25010 Art 25011 Art 25018 Cutting speed
Mt/min
Acciai da costruzione St37/St44 80-100 @ 1:20
Structurall steels St 50/ St 60 50-70 §
. . c1/c1s 80-100
Acciai da cementazione 14 NiCr14 40-55 @ 1:15
Case-Hardening steels 21 NiCRMo 2 50-60 :
16 MnCr5 50-60
A I (o) :
Free-Machining steels 9520 80-100 m 1:15
€35/C40/C45 60-70
- - 40 Mn 4 60-70
Acciai da bonifica 36NiCr62 | 50-65 1:10
eat treating steels 34 CrNiMo 50-65
42CrMo 4 50-65
Acciai per cuscinetti a sfera 100Cr6 _ - .
Ball bearing tool steels 100 CrMn 6 # 35-50 E 1:10
G e sosiT —— :
Spring steels 50Crv4 45-60 1:10
e - S 125Cr1 40-50 1:30
Acciai per utensili per lavorazioni a X210 Cr 12 20-30 130
freddo X 155 C(r:VMo 121 | ‘Z‘g-gg i:gg
L i 100 MnCrW 4 - .
Cold-working tool steels 90 MnCRV' 8 3035 130
o ™ . 40 CrMnMo 7 20-25 1:20
Acciai per utensili per lavorazioni a caldo x40 CrMov 51 — 18-22 1:20
Hot-working tool steels 56 NiCrMov 7 25-30 1:20
40 CrMnNiMo 8 6 4 20-25 1:20
$6-5-2-5
Acciai rapidi 5652 .
High speed steels 3332 I 3545 %) 1:10
$18-1-2-10
Acciai per valvole W45CrSi93 .
Valve steels X 45 CrNiw 189 * 30-40 m 1:10
Acciai per alte temperature X20 CrMoV 121 - .
Heat resistant steels X5 NiCrTi 26 15 1525 m 18
I : X10CrSi6
Qccnal resistenti 7[ calore %10 Cral 18 15-25 @ 18
eat resistant steels X 15 CrNiSi 25 30
Acciai inossidabili X5CrNi 189 * - .
Stainless steels X 10 CrNiMoTi 1810 30-40 m 1:8
— ——
Nimonic 10-20
L . Nimonic 10-20
Leghe speciali a base di Nichel Hastelloy I 10-20 16
Nichel-Base Alloys Hastelloy 10-20 :
Incoloy 10-25
Inconel 10-25
Plastiche Teflon - - 1:50
Plastic vk —— 100-400 8 (R] , ceccorcry
Bronzo Cusné6 .
Bronze G:Cusns h 80-150 (0 1:30
ini W — 20
Bronzo Alluminio CuAlg Fe 35-50 @ 1:30
AT G-CuAl 10 Fe 35-50
i AL99,5 —— 80-800 ) 1:30
G-AlSiCu 4
chi 6G-15
isa GG -30
s iarEs GTW- 40 50-70 m a secco/dry
GTS - 65
GGG -50
Fusioni d’acciaio GS-38 - .
Casting iron GS-60 * 40-60 m 1:30
Ottone Cuznl10 .
outor b2 * 100-600 (0 1:30
Rame Cu 99,0 @ .
Copper CuBe2 * 100-400 1:10
Titanio . .
Titanium Ti1 * 10-20 1:10
Consigli A= Trucioli sottili e/o spezzettati indicano una pressione di taglio insufficiente
Tips Thin or powdery chips: increase feed pressure

P

LS
A = B [+

= s
% =

Heavy thick blue chips: reduce feed rate

Loosely curled chips: correct feed speed

B = Trucioli spessi, compressi e con una colorazione bluastra segnalano un eccessivo carico di lavoro

C = Trucioli sottili e morbidamente arricciati rilevano un corretto utilizzo dei parametri di taglio
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SCELTA DELLE VELOCITA DI TAGLIO DEI MASCHI A MACCHINA,

IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA FILETTARE
Chart for machine taps selection and relative cutting speed in accordance with the materials to work

20 — — Maschi a macchina
Machine taps
- A%) Materiale da lavorare Velocita periferica Refrigerante
8
g g Work-piece material di taglio Cooland
== Cutting speed
ﬁ Z:( (mt/sec.)
& ) :
=r Acciaio basso legato Low alloy steel 10+20
L g Acciai refrattari, Acciai per utensili Heat resistant steel, Tool steel 4+8
S( Acciai R>1200 N/mm? Stee| R>1200N/mm? 25
i
% Acciaio inox Stainless steel 510
H . . . .
Leghe speciali Nimonic, Hastelloy 2+4
Ghisa sferoidale Spheroidal castiron 6+20
Ghisa malleabile Malleable cast iron 6+12
Ottone truciolo corto Brass short chipping 20+30
Ottone truciolo lungo, Leghe di rame, leghe di zinco Brass long chipping, Cu alloy, Zn alloy 10+15
Bronzo Bronze 6+15
Alluminio truciolo corto Alu Short chipping 15+30
Alluminio truciolo lungo, Leghe di magnesio Alu long-chipping, Mg alloy 10+20
Titanio Titanium 3+4
Plastica e materiali termoplastici Thermoplastics 5+15
Materiali termoindurenti Thermosetting materials 5+10

Note / Notes: Valido per i fori ciechi e passanti/ Suited for blind and through holes
Consigli/ Tips: Utilizzare per spessori <1,5 @ dell’'utensile / To be used with thickness < 1,5 @ of the tool

SCELTA DEI MASCHI A MACCHINA CON ANELLI COLORATI IN FUNZIONE DEL MATERIALE
DA FILETTARE

Chart for colored rings machine taps selection and relative cutting speed in accordance with the materials to work

Machine taps
Materiale da lavorare Velocita di taglio  Refrigerante - Art = - -
Work-piece material Cutting speed Cooland 10 Art. Art. Art. Art. Art.
A 10504 10508 10510 10511 10513
(m/min.) 500
Acciaio basso legato Low alloy steel 10+20 _
Acciai refrattari, Acciai per utensili - . ﬁ
Heat resistant ste:el) Tool steel . H
Acciai R>1200 N/mm? Steel R>1200N/mm? 2:5 _
Acciaio inox Stainless steel 5410 —
Leghe speciali Nimonic, Hastelloy 2+4
Ghisa sferoidale Spheroidal cast iron 620 (%)  — —
Ghisa malleabile Malleable cast iron 6+12 M
Ottone truciolo corto Brass short chipping 20+30 _ ]
Ottone truciolo lungo, Leghe di rame, leghe di zinco . .
Brass long chipping, Cu 21//0)4 Zn alloy ’ 1015
Bronzo Bronze 6:15 ——
Alluminio truciolo corto Als Short chipping 1530 — —
Alluminio truciolo lungo, Leghe di magnesio " .
Alu long-chipping, Mg a//o; L0y I—
Titanio Titanium 324 —
Plastica e materiali termoplastici Thermoplastics 5+15 @ _
Materiali termoindurenti Thermosetting materials 5+10 H

Note / Notes: Valido per i fori ciechi e passanti / Suited for blind and through holes
Consigli/ Tips: Utilizzare per spessori <1,5 @ dell’'utensile / To be used with thickness < 1,5 @ of the tool
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TABELLA DI CONVERSIONE DELLE FILETTATURE A POLLICE

IN MISURE METRICHE
Conversion chart from metric to inch threads

60°
M Metric-Inches
M - MF
<Y
BSW 53
==
- pollici pollici pollici pollici = =
inches mm inches mm inches mm inches mm E E
AN 1/16-60 1,59 7/16-14 11,11 1.3/8-6 34,92 3735 7620 8
% 3/32-48 2,38 1/2-12 12,70 1.1/2-6 38,10 3.1/4-31/4 82,55 E
BSP-BSW-BSF 1/8-40 3,17 9/16-12 14,28 1.5/8-5 41,28 3.1/2-31/4 88,90 S,:
5/32-32 3,96 5/8-11 15,87 1.3/4-5 44,45 3.3/4-3 95,24 E
3/16-24 476 3/4-10 19,05 1.7/8-4,5 47,63 47-3 101,60 I:E
7/32-24 5,55 7/8-9 22,22 27-4.5 50,80 4.1/2-27/8 114,30
1/4-20 6,35 17-8 25,40 2.1/4-4 57,15 57-23/4 127,00
5/16-18 7,93 1.1/8-7 28,57 2.1/2-4 63,50 5.1/2-25/8 139,70
3/8-16 9,52 1.1/4-7 31,75 2.3/4-3,5 69,85 672,55 152,40
BSP - BSPT
o pollici dist. di misura per BSPT pollici dist. di misura per BSPT pollici dist. di misura per BSPT
55 inches mm  dist. of the measure BSPT inches mm  dist. of the measure BSPT inches mm  dist. of the measure BSPT
1/8-28 9,72 10,10 17-11 33,24 26,00 2.1/4-11 65,71 36,10
% 1/4-19 13,15 15,00 1.1/8-11 37,89 - 2.1/2-11 75,18 37,10
BSPT 3/8-19 16,66 15,40 1.1/4-11 41,91 28,30 2.3/4-11 81,53 -
1:16 1/2-14 20,95 20,50 1.3/8-11 44,32 - 37-11 87,88 40,20
5/8-14 22,90 20,10 1.1/2-11 47,80 28,30 47-11 113,03 -
3/4-14 26,44 21,80 1.3/4-11 53,74 30,30 57-11 138,43 -
7/8-14 30,20 24,45 27-11 59,61 32,70
NPT
60° Pouid dist. di misura ?omd dist. di misura ?omd dist. di misura
Py inches mm  dist. of the measure inches mm  dist. of the measure inches mm  dist. of the measure
\ / 1/16-27 g 9,85 5/8-14 22,71 20,05 1.3/4-11,5 56,04 27,75
Z, 1/8-27 10,12 9,85 3/4-14 26,40 21,35 27-11,5 59,91 32,15
NPT-NPTF 1/4-18 13,46 14,65 17-11,5 33,05 25,45 2.1/2-8 72,51 36,30
3/8-18 16,90 15,05 1.1/4-11,5 41,80 27,45 37-8 88,42 39,40
——— 116 1/2-14 21,06 20,05 1.1/2-11,5 47,87 27,45
UNC-UNF
. pollici pollici pollici
)jo\\ inches UNC UNF mm inches UNC UNF mm inches UNC UNF mm
\ / n.l 64 1P 1,85 n.12 24 28 5,48 5/8 11 18 15,87
M n.2 56 64 2,18 3/16 24 32 4,76 3/4 10 16 19,05
UNC-UNF/ n.3 48 56 2,51 1/4 20 28 6,35 7/8 9 14 22,22
n.4 40 48 2,84 5/16 18 24 7,93 17 8 14 25,40
n.5 40 44 3,17 3/8 16 24 9,52 1.1/8 7 12 28,40
n.6 32 40 3,50 7/16 14 20 11,11 1.1/4 7 12 31,75
n.8 32 36 4,16 1/2 13 20 12,70 1.3/8 6 12 34,92
n.10 24 32 4,82 9/16 12 18 14,28 1.1/2 6 12 38,10
PG
o fil. per pollice fil. per pollice fil. per pollice
80 n.  threads perinch mm n.  threads perinch mm n.  threads perinch mm
PG 7 20 12,50 PG 16 18 22,50 PG 42 16 54,00
PG9 18 15,20 PG 21 16 28,30 PG 48 16 59,30
Pg 7 PG 11 18 18,60 PG 29 16 37,00
PG 13,5 18 20,40 PG 36 16 47,00
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TABELLA RELATIVA Al PREFORI

DI MASCHIATURA

Tapping drill sizes chart

23
M 2 mm
M 1x0,25 0,75
M 1,1x0,25 0,85
M1,2x0,25 0,95
M1,4x0,3 1,1
M 1,6 x0,35 1,25
M 1,7x0,35 13
M1,8x0,35 1,45
M2x0,4 1,6
M 2,2 x0,45 1,75
MF 2 mm
M3x0,35 2,65
M 3,5x0,35 3,15
M 4x0,35 3,65
M4x0,5 3,5
M5x0,5 4,5
M6x0,5 55
M 6x0,75 5.2
M7 x0,75 6,2
M8x0,5 7,5
M 8x0,75 7,2
M8x1 7
M9x1 8
M 10x0,5 9,5
M 10x0,75 9,2
M10x1 9
M 10x 1,25 8,8
M1lIx1 10
M 12 x0,75 10,2
BSW 2 mm
W 3/32 1,8
W1/8 2,6
W5/32 3,1
W 3/16 3,6
W 7/32 4.4
BSF 2 mm
BSF 1/4 52
BSF 5/16 6,6
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Maschi
Taps
M

M 2 mm M 2 mm M 2 mm M 2 mm
M2,3x0,4 1,9 M7x1 6 M 20 x 2,5 17,5 M 45 x 4,5 40,5
M 2,5x0,45 2,05 M8x1,25 6,8 M 22 x2,5 19,5 M 48 x5 43
M 2,6 x 0,45 2,1 M9x1,25 7,8 M24x3 21 M52 x5 47
M3x0,5 2,5 M10x1,5 8,5 M 27 x3 24

M 3,5x0,6 2,9 M11x1,5 9,5 M30x3,5 26,5 M3x0,6 2,4
M4x0,7 3,3 M12x 1,75 10,2 M33x3,5 29,5 M3,5x0,75 2,75
M4,5x0,75 3,7 M 14 x2 12 M 36 x 4 32 M4 x0,75 3,25
M5x0,8 4,2 M16x2 14 M 39 x 4 35 M5x0,9 4,1
M6x1 5 M18x2,5 15,5 M 42 x 4,5 37,5

MF

MF 2 mm MF 2 mm MF 2 mm MF 2 mm
M12x1 11 M20x1,5 18,5 M30x1,5 28,5 M42x2 40
M12x1,25 10,8 M20x 2 18 M30x2 28 M42x3 39
M12x1,5 10,5 M22x1 21 M32x1,5 30,5 M45x1,5 43,5
M13x1 12 M22x1,5 20,5 M33x1,5 315 M45x2 43
M13x1,5 115 M22x2 20 M33x2 31 M45x3 42
M13x1,75 11,2 M24x1 23 M 34 x 1,5 32,5 M48x1,5 46,5
M14x1 13 M24x1,5 22,5 M35x 1,5 33,5 M 48 x2 46
M 14 x 1,25 12,8 M 24 x 2 22 M36x1,5 34,5 M48x3 45
M14x1,5 12,5 M25x1 24 M 36 x2 34 M50x 1,5 48,5
M15x1 14 M25x1,5 235 M36x3 33 M50 x 2 48
M15x1,5 13,5 M26x1 25 M38x1,5 36,5 M50x3 47
M15x2 13 M26x1,5 24,5 M39x1,5 37,5 M52x1,5 50,5
M16x1 15 M27x1 26 M39x2 37 M52x2 50
M16x1,5 14,5 M27x1,5 255 M39x3 36 M52 x3 49
M18x1 17 M27x2 25 M40x 1,5 38,5

M18x1,5 16,5 M28x1,5 26,5 M40 x 2 38

M18x2 16 M28x 2 26 M40 x 3 37

M20x1 19 M30x1 29 M42x1,5 40,5

BSW

BSW 2 mm BSW 2 mm BSW 2 mm BSW 2 mm
W 1/4 51 W9/16 12 W1.1/8 24,75 W2” 445
W5/16 6,5 W 5/8 13,5 W1.1/4 27,75

W 3/8 7,9 W 3/4 16,5 W 1.3/8 30,2

W7/16 9,3 W7/8 19,25 W1.1/2 33,5

W1/2 10,5 W1” 22 W 1.3/4 38,5

BSF

BSF 2 mm BSF 2 mm BSF 2 mm BSF 2 mm
BSF 3/8 8,1 BSF1/2 11 BSF 3/4 16,5 BSF 1”7 22,5
BSF7/16 9,5 BSF5/8 14 BSF 7/8 19,5




TABELLA RELATIVA Al PREFORI

DI MASCHIATURA
Tapping drill sizes chart

UNC 2 mm UNC 2 mm UNC 2 mm UNC 2 mm UNC 2 mm
No. 1-64 1,5 No. 10-24 3,9 9/16-12 12,2 1.3/8-6 30,75 37-4 70
No. 2-56 1,8 No. 12-24 45 5/8-11 13,5 1.1/2-6 34 3.1/4-4 76,2
No. 3-48 2,1 1/4-20 52 3/4-10 16,5 1.3/4-5 39,5 3.1/2-4 82,6
No. 4-40 2,3 5/16-18 6,6 7/8-9 19,5 2”-45 51,5
No. 5-40 2,6 3/8-16 8 17-8 22,25 2.1/4-45 51,5
No. 6-32 2,85 7/16-14 9,4 1.1/8-7 25 2.1/2-4 51,5
No. 8-32 3,5 1/2-13 10,8 1.1/4-7 28,25 23/4-4 63,5

UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm
No. 0-80 1,3 No. 5-44 2,7 1/4-20 5,15 9/16-18 12,9 1.1/8-12 26,5
No. 1-72 1,6 No. 6-40 3 5/16-24 6,9 5/8-18 14,5 1.1/4-12 29,5
No. 2-64 1,9 No. 8-36 3,5 3/8-24 8,5 3/4-16 17,5 1.3/8-12 32,5
No. 3-56 2,1 No. 10-32 4,1 7/16-20 9,9 7/8-14 20,25 1.1/2-12 36
No. 4-48 2,4 No. 12-28 4,7 1/2-20 11,5 17-12 23,25

BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm
G1/8 8,8 G5/8 21 G1.1/8 35,3 G13/4 51,3 G23/4 78,9
G1/4 11,8 G3/4 24,5 G1l.1/4 39,3 G2’ 57 G3” 85,3
G3/8 15,25 G7/8 28,25 G1.3/8 41,7 G2.1/4 63,1

G1/2 19 G1l” 30,75 G1.1/2 45,2 G2.1/2 72,6

BSPT 2 mm BSPT 2 mm BSPT 2 mm BSPT 2 mm BSPT 2 mm
1/8-28 8,20 1/2-14 18,00 7/8-14 27,50 1.1/2-11 44,00 37-11 84,00
1/4-19 11,00 5/8-14 20,25 17-11 29,50 27-11 56,00
3/8-19 14,50 3/4-14 23,50 1.1/4-11 38,50 2.1/2-11 71,00

NPT 2 mm NPT 2 mm NPT 2 mm NPT 2 mm
1/16-27 6,25 3/8-18 14,5 17-11,5 29 27-11,5 56
1/8-27 8,5 1/2-14 18 1.1/4-11,5 38 2.1/2-8 67
1/4-18 11,2 3/4-14 23 1.1/2-11,5 44 37-8 83

PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm
PG7 11,4 PG 11 17,25 PG 16 21,25 PG 29 35,5 PG 42 52,5
PG9 14 PG 13,5 19 PG 21 26,9 PG 36 45,5 PG 48 58

TABELLA RELATIVA Al PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI A RULLARE

Drill size cutting taps chart for forming ta
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Maschi a rullare
Forming taps

M 2 mm M 2 mm M 2 mm M 2 mm M 2 mm

M3x0,35 2,80 M5x0,5 4,80 M8x1 7,50 M 10x 1,25 9,40 M12x1,5 11,25

M4 x0,5 3,80 M 6x0,75 5,60 M10x1 9,50 M12x1,25 11,50 M14x1,5 13,25
@‘ NO 609




TABELLA

PER FILETTATURA ESTERNA
External thread chart

25 Filiere
Dies
=2 [
29
ELT; M 2 mm M 2 mm M 2 mm M 2 mm M 2 mm
E g M 1x0,25 0,97 M2,3x0,4 2,23 M 4,5x0,75 4,41 M12x 1,75 11,83 M 33x3,5 32,73
E o M1,1x0,25 1,07 M 2,5x%0,45 2,43 M5x0,8 4,90 M14x2 13,82 M 36 x4 35,70
‘29 M 1,2x0,25 1,17 M 2,6 x0,45 2,53 M5x0,9 4,89 M16x2 15,82 M 39 x4 38,70
é M1,4x0,3 1,36 M3x0,5 2,92 M6x1 5,88 M 18x2,5 17,79 M 42 x 4.5 41,69
& M1,6x0,35 1,54 M3x0,6 2,91 M7x1 6,88 M20x2,5 19,79 M 45 x 4,5 41,69
E M1,7x0,35 1,64 M3,5%0,6 3,41 M8x 1,25 17,87 M22x2,5 21,79 M 48 x5 47,66
M 1,8x0,35 1,74 M3,5x0,75 3,41 M9x1,25 8,87 M 24 x3 23,77 M52 x5 51,66
M2x0,4 1,93 M4x0,7 391 M 10x 1,5 9,85 M 27 x3 26,77
M2,2x0,45 2,13 M4 x0,75 3,91 M11x1,5 10,85 M30x3,5 29,73

MF 2 mm MF 2 mm MF 2 mm MF 2 mm MF 2 mm
M 3x0,35 2,94 M12x1 11,88 M20x1,5 19,85 M30x 1,5 29,85 M 42 x2 41,82
M3,5x0,35 3,44 M12x1,25 11,86 M20x2 19,82 M30x2 29,82 M42x3 41,76
M4x0,35 3,94 M12x1,5 11,85 M22x1 21,88 M32x1,5 31,85 M45x1,5 44,85
M4x0,5 3,93 M13x1 12,88 M22x1,5 21,85 M33x1,5 32,85 M 45x 2 44,82
M5x0,5 4,93 M13x1,5 12,85 M22x2 21,82 M33x2 32,82 M 45x 3 4476
M6x0,5 5,93 M13x1,75 12,83 M24x1 23,88 M34x1,5 33,85 M48x1,5 47,85
M 6x0,75 5,90 M14x1 13,88 M24x1,5 23,85 M35x1,5 34,85 M 48 x2 47,82
M 7x0,75 6,90 M 14 x1,25 13,86 M 24 x2 23,82 M 36x 1,5 35,85 M 48 x 3 47,46
M 8x0,5 7,93 M14x1,5 13,85 M25x1 24,88 M36x2 35,82 M50x1,5 49,85
M 8x0,75 7,90 M15x1 14,88 M25x1,5 24,85 M36x3 35,76 M50x2 49,82
M8x1 7,83 M15x1,5 14,85 M26x1 25,88 M38x1,5 37,85 M50x3 49,76
M9x1 8,88 M15x2 14,82 M26x1,5 25,85 M39x1,5 38,85 M52x1,5 51,85
M 10x0,5 9,93 M16x1 15,88 M27x1 26,88 M39x2 38,82 M52 x2 51,82
M 10x0,75 9,90 M16x1,5 15,85 M27x1,5 26,85 M39x3 38,76 M52x3 51,76
M10x1 9,88 M18x1 17,88 M27x2 26,82 M40x 1,5 39,85

M10x 1,25 9,86 M18x1,5 17,85 M28x1,5 27,85 M40 x 2 39,82

M11x1 10,88 M 18x2 17,82 M28x2 27,82 M40 x 3 39,76

M 12 x0,75 11,90 M20x1 19,88 M30x1 29,88 M42x1,5 41,85

BSW 2 mm BSW 2 mm BSW 2 mm BSW 2 mm
W1/4 6,16 W7/16 10,89 W5/8 15,62 W1” 25,08
W5/16 7,76 W1/2 12,43 W 3/4 18,76 W1.1/8 28,21
W 3/8 9,30 W9/16 13,92 W7/8 21,89

BSF 2 mm BSF 2 mm BSF 2 mm BSF 2 mm
BSF 3/16 4,67 BSF 3/8 9,39 BSF 9/16 14,12 BSF 7/8 22,02
BSF 1/4 6,25 BSF7/16 10,97 BSF 5/8 15,71 BSF1” 25,17
BSF 5/16 7,82 BSF 1/2 12,54 BSF 3/4 18,85

BSF 2 mm BSF 2 mm BSF 2 mm BSF @ mm BSF 2 mm
No. 1-64 1,79 No. 8-32 4,07 7/16-14 10,95 17-8 25,16 27-4.5 50,45
No. 2-56 2,12 No. 10-24 4,71 1/2-13 12,52 1.1/8-7 28,31 2.1/4-4.5 56,80
No. 3-48 2,44 No. 12-24 5,37 9/16-12 14,10 1.1/4-7 31,49 2.1/2-4 63,10
No. 4-40 2,76 1/4-20 6,22 5/8-11 15,68 1.3/8-6 34,63 2.3/4-4 69,45
No. 5-40 3,09 5/16-18 7,80 3/4-10 18,84 1.1/2-6 37,81 374 75,80
No. 6-32 3,41 3/8-16 9,37 7/8-9 22 1.3/4-5 44,12



TABELLA

PER FILETTATURA ESTERNA
External thread chart

Filiere
Dies
%)
UNF <
59
==
UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm UNF 2 mm |‘£ 3:(
No. 0-80 1,47 No. 5-44 3,10 1/4-28 6,24 9/16-18 14,14 1.1/8-12 28,38 E E
No. 1-72 1,79 No. 6-40 3,42 5/16-24 7,82 5/8-18 15,73 1.1/4-12 31,56 E 8
No. 2-64 2,12 No. 8-36 4,08 3/8-24 9,41 3/4-16 18,89 1.3/8-12 34,73 <
No. 3-56 2,44 No. 10-32 473 7/16-20 10,98 7/8-14 22,05 1.1/2-12 37,91 S,:
No. 4-48 2,77 No. 12-28 5,38 1/2-20 12,56 17-12 2521 §
~
BSP
BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm BSP 2 mm
G1/8 9,62 G1/2 20,81 G7/8 30,06 G1l.1/4 41,73 G1.3/4 53,56
G1/4 13,03 G5/8 22,77 G1” 33,07 G1.3/8 44,14 G2” 59,43
G3/8 16,53 G3/4 26,30 G1.1/8 37,71 G1l.1/2 47,62
NPT
NPT 2 mm NPT 2 mm NPT 2 mm NPT 2 mm NPT 2 mm
1/16 8,17 1/4 14,10 1/2 21,85 17 34,16 1.1/2 48,87
1/8 10,55 3/8 17,52 3/4 27,16 1.1/4 42,74 27 60,95
PG
PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm PG 2 mm
PG T 12,4 PG 11 18,5 PG 16 22,4 PG 29 36,85 PG 42 53,85
PG9 15,1 PG 13,5 20,3 PG 21 28,15 PG 36 46,85 PG 48 59,15

DIMENSIONI TIPICHE DI CODOLO E QUADRO DEI MASCHI,

IN FUNZIONE DELLA NORMA DI PRODUZIONE
Dimension of shank and square depending on the applicable standard

m Maschi a rullare
Forming taps

°Sch‘;‘f1‘;{'° “s%z:f? DIN 352 DIN 371 DIN 376 DIN 374 1S0 529
J 3|_ 25 2,1 M1:1,8 M1:1,8 M3,5 M3,5 M1:2
‘ 2,8 2,1 M2:2,5 M2:2,5 M4 M4 M2,2+2,5
| 32 2,4 M3
! 3,5 2,7 M3 M3 M5 M5 M3,5
‘ 4 3 M3,5 M3,5 M4
o e 45 3,4 M4 M4 M6 M5,5:6 M4,5
codolo ‘ 6 49 M5+8 M5+6 M8 M8 M6
! 7 55 M10 M10 M9-+10
| L 8 62 M8 M8
| 9 7 M12 M12 M12
m 10 8 M10 M10
‘ 11 9 M14 M14 M14
! 12 9 M16 M16 M16
‘ ! 14 11 M18 M18 M18
! 16 12 M20 M20 M20 M22
} 18 145 M22+24 M22:24 M22+24
‘ 20 16 M27 M27 M27+28 M27+M30
2 18 M30 M30 M30
2 25 20 M33 M33 M33
@ codolo @ quadro 28 22 M36 M36 M36
32 24 M39+42 M39+42 M39+42 M50
36 29 M45+48 M45+48 M45+48
40 32 M52 M52
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DIAMETRO DELLA PUNTA

IN FUNZIONE DELLE DIMENSIONI DEL FILETTO DA RIPRISTINARE
Drill diameter according to thread dimension to be restored

27 DIN 8140 - ISO 2/6H
<wv
x= 10606 - M/MF
= ';: Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
ll: E:J Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
& % b M 2x04 2,10 10x 1,25 10,30 18x2,5 18,60 27x3 27,75
i g 2,2x0,45 2,30 10x1 10,30 18x2 18,50 27x2 27,50
a 2,5x0,45 2,60 11x15 11,40 18x1,5 18,50 27x1,5 27,50
E 3x0,5 3,20 12x1,75 12,40 20x2,5 20,60 28x1,5 28,50
E 3,5x0,6 3,70 12x1,5 12,40 20x2 20,50 30x3,5 31,00
K-COIL 4x0,7 4,20 12x1,25 12,30 20x 1,5 20,50 30x2 30,50
L 5x0,8 5,20 12x1 12,30 22x2,5 22,60 30x 1,5 30,50
Acciaio inox
austenitico 18/8 6x1 6,30 14x2 14,50 2x2 22,50 33x35 34,00
Austenitic Tx1 7,30 14x1,5 14,40 22x1,5 22,50 33x2 33,50
stainless steel 18/8 8x1,25 8,30 14x1,25 14,40 24 x3 24,75 36x4 37,00
8x1 8,30 14x1 14,30 24 x2 24,50 36x3 37,00
9x1,25 9,30 16x2 16,50 24x1,5 24,50 36x2 36,50
10x1,5 10,40 16x1,5 16,40 26x 1,5 26,50 36x1,5 36,50
> <«— Filetto danneggiato > > «— Preforo > <— Maschiatura <— Inserimento K-coil <— Serraggio vite
Damaged thread Drill Tap K-coil Screw

777

10607 - UNC
Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
N. 8x32 4,40 5/16x 18 8,30 9/16x 12 14,80 1"x8 26,25
10 x 24 5,10 3/8x16 9,90 5/8x11 16,50 1.1/8x7 29,50
12 x 24 5,70 7/16 x 14 11,60 3/4x 10 19,75 1.1/4x7 33,00
UNC 1/4x20 6,70 1/2x13 13,00 7/8%x9 23,00 1.1/2x6 39,50
10608 - UNF
Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
N. 8x36 4,40 3/8x24 9,80 5/8x 18 16,25 1.1/8x 12 29,00
10x32 5,10 7/16 x 20 11,50 3/4x16 19,50 1.1/4x12 32,50
1/4 %28 6,60 1/2 %20 13,00 7/8x 14 22,75 1.1/2x12 38,50
UNF 5/16x24 8,20 9/16x 18 14,80 1"x12 26,00
10609 - BSW
Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
1/8 x 40 3,40 5/16 x 18 8,30 1/2x12 13,00 3/4x10 20,00
3/16x 24 5,10 3/8x16 9,90 9/16x 12 14,80 7/8x9 23,00
1/4 %20 6,70 7/16 x 14 11,60 5/8x 11 16,70 1"x8 26,50
10604 - BSF
Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
3/16x32 5,00 3/8x20 9,90 9/16x 16 14,80 7/8x 11 22,70
1/4 %26 6,60 7/16x 18 11,60 5/8x 14 16,40 1”x 10 26,50
5/16 x 22 8,30 1/2x16 13,00 3/4x12 19,50
Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size Filetto @ Drill size
Thread mm Thread mm Thread mm Thread mm
G 1/8x28 10,00 3/8x19 17,10 5/8 x 14 23,40 7/8x 14 30,60
1/4x19 13,60 1/2x 14 21,50 3/4x 14 27,00 1”x11 33,70
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DIMENSIONI CARATTERISTICHE

DEGLI INSERTI FILETTATI METRICI
Metric wire-thread insert dimensions

— 25 JENRCREE

@ Punta per preforo @ Coil @ Coil Profondita Profondita Lunghezza nominale § ‘é’
@ Drill size non installato min non installato max di foratura min di filettatura min Coil installato 290
@ Coil free min @ Coil free max Drilling depth Threading depth Coil le.ngh.t inside E '::
mm mm mm mm mm itssite = 5
2x0,4 2,1 2,49 2,70 4,80 4,40 3,00 E §
2,2x0,45 2,3 2,76 3,00 5,33 4,88 3,30 =2
2,5%0,45 2,6 3,05 3,70 5,78 5,33 3,75 =l
3x0,5 3,2 3,61 4,35 6,75 6,25 4,50 E
3,5x0,6 3,7 4,24 4,95 7,95 7,35 5,25 I:E
4x0,7 4,2 4,86 5,60 9,15 8,45 6,00
5x0,8 5,2 5,98 6,80 11,10 10,30 7,50
6x1 6,3 7,23 7,95 13,50 12,50 9,00
x1 7,3 8,22 9,20 15,00 14,00 10,50
8x1,25 8,3 9,53 10,35 17,63 16,38 12,00
8x1 8,3 9,39 10,25 16,50 15,50 12,00
9x1,25 9,4 10,52 11,16 19,13 17,88 13,50
10x1,5 10,4 11,83 12,50 21,75 20,25 15,00
10x1,25 10,3 11,74 12,65 20,63 19,38 15,00
10x1 10,3 11,41 12,50 19,50 18,50 15,00
11x1,5 11,4 12,82 13,59 23,25 21,75 16,50
12x1,75 12,5 14,13 15,00 25,88 24,13 18,00
12x1,5 12,4 14,09 15,20 24,75 23,25 18,00
12x1,25 12,3 13,76 15,00 23,63 22,38 18,00
12x1 12,3 13,43 14,49 22,50 21,50 18,00
14x2 14,5 16,43 17,35 30,00 28,00 21,00
14x1,5 14,4 16,11 17,25 27,75 26,25 21,00
14x1,25 14,3 15,78 17,03 26,63 25,38 21,00
14x1 14,3 15,45 16,68 25,50 24,50 21,00
16x2 16,5 18,41 19,60 33,00 31,00 24,00
16x1,5 16,5 18,13 19,60 30,75 29,25 24,00
18x2,5 18,8 21,04 22,00 38,25 35,75 27,00
18x2 18,5 20,80 21,85 36,00 34,00 27,00
18x1,5 18,5 20,15 21,75 33,75 32,25 27,00
20x2,5 20,8 23,02 24,40 41,25 38,75 30,00
20x2 20,5 22,82 24,05 39,00 37,00 30,00
20x1,5 20,5 22,17 24,00 36,75 35,25 30,00
22x2,5 22,8 25,00 26,90 44,25 41,75 33,00
22x2 22,5 24,84 26,50 42,00 40,00 33,00
22x1,5 22,5 24,19 26,45 39,75 38,25 33,00
24x3 25,0 27,62 29,00 49,50 46,50 36,00
24x2 24,5 26,86 29,10 45,00 43,00 36,00
24x1,5 24,5 26,21 28,28 42,75 41,25 36,00
26x1,5 26,5 28,23 30,46 45,75 44,25 39,00
27x3 28,0 30,59 32,40 54,00 51,00 40,50
27x2 27,5 29,89 32,30 49,50 47,50 40,50
30x3,5 31,0 34,20 35,81 60,75 57,25 45,00
30x2 30,5 32,92 35,70 54,00 52,00 45,00
33x3,5 34,0 37,17 38,80 65,25 61,75 49,50
33x2 33,5 35,95 39,20 58,50 56,50 49,50
36x4 37,0 40,78 42,67 72,00 68,00 54,00
36x3 37,0 40,30 42,70 67,50 64,50 54,00
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NUMERO DI SPIRE DEGLI INSERTI FILETTATI METRICI

IN FUNZIONE DELLA LUNGHEZZA DELLINSERTO
Number of turns of the coil depending on the insert length

29

v N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spiremax N.spire max N.spire max
g g N. max N. max N. max N. max N. max N. max N. max N. max N. max N. max
=
E E 1D 1,5D 2D 2,5D 3D
E E 2x0,4 3,3 3,0 57 5,2 8,1 7,4 10,5 9,6 13,0 11,8
E o 2,2x0,45 3,2 2,9 5,5 5,0 79 7,1 10,3 9,3 12,6 11,2
g 2,5x0,45 3,8 3,1 6,5 5,2 9,2 7,4 11,9 9,5 14,6 11,9
§( 3x0,5 43 3,4 7,2 5,8 10,1 8,2 13,1 10,5 16,0 12,2
E 3,5x0,6 4,1 3,4 7,0 5,8 9,8 8,2 12,6 10,5 15,5 12,2
I:E 4x0,7 4,0 3,4 6,8 5,7 9,6 8,1 12,3 10,5 15,1 12,2
5x0,8 4,5 3,9 7,6 6,5 10,6 9,2 13,7 11,8 16,7 14,6
6x1 43 3,8 7,2 6,4 10,1 9,1 13,1 11,7 16,0 14,5
x1 5.3 4,6 8,7 1,7 12,1 10,7 15,6 13,7 19,0 16,8
8x1,25 4,7 4,2 7,8 7,1 10,9 9,9 14,1 12,8 17,2 15,9
8x1 6,1 5,6 10,0 9,1 13,8 12,5 17,7 16,0 21,5 19,5
9x1,25 5,5 51 9,0 8,4 12,5 11,7 16,1 15,0 19,6 18,3
9x1 7,1 6,5 11,5 10,5 15,8 14,5 20,2 18,5 24,5 22,5
10x1,5 4,9 4,6 8,2 1,7 11,5 10,8 14,7 13,8 18,0 16,9
10x1,25 6,1 5,6 10,0 9,2 13,8 12,7 17,7 16,3 21,5 19,8
10x1 8,1 7,3 12,9 11,7 17,8 16,1 22,6 20,5 27,5 24,9
11x1,5 5,6 5,2 9,2 8,6 12,8 12,0 16,4 15,4 20,0 18,7
11x1,25 6,9 6,4 11,2 10,3 15,4 14,2 19,7 18,1 23,9 22,0
11x1 9,1 8,4 14,4 13,3 19,8 18,2 25,1 23,1 30,4 28,0
12x1,75 51 4,8 8,5 7,9 11,9 11,1 15,2 14,2 18,6 17,3
12x1,5 6,1 5,6 10,0 9,2 13,8 12,7 17,7 16,2 21,5 19,8
12x1,25 1,7 7,0 12,4 11,2 17,0 15,5 21,6 19,7 26,3 23,9
12x1 10,1 9,3 15,9 14,7 21,7 20,0 27,6 25,4 33,4 30,8
13x1,75 5,7 53 9,4 8,7 13,0 12,2 16,7 15,6 20,3 19,0
13x1,5 6,8 6,2 11,0 10,1 15,2 13,9 19,3 17,8 23,5 21,6
13x1,25 8,5 7,8 13,5 12,5 18,6 17,1 23,6 21,7 28,7 26,4
14x2 53 5,0 8,7 8,2 12,1 11,4 15,6 14,6 19,0 17,9
14x1,5 7,5 6,9 12,0 11,1 16,5 15,3 21,0 19,4 25,5 23,6
14x1,25 9,3 8,6 14,7 13,6 20,2 18,6 25,6 23,6 31,0 28,6
14x1 12,1 11,1 18,9 17,4 25,7 23,7 32,5 30,0 39,3 36,2
15x2 5,8 5,4 9,5 8,8 13,1 12,3 16,8 15,7 20,5 19,2
15x1,25 8,1 75 12,9 11,9 17,8 16,4 22,6 20,8 27,5 25,3
16x2 6,3 5,9 10,2 9,5 14,2 13,2 18,1 16,9 22,0 20,5
16x1,5 8,8 8,0 13,9 12,8 19,1 17,5 243 223 29,4 27,0
18x2,5 55 52 9,0 8,6 12,5 11,9 16,1 15,3 19,6 18,6
18x2 7,1 6,7 11,5 10,9 15,8 15,0 20,2 19,1 24.5 23,2
18x1,5 10,1 9,3 15,9 14,6 21,7 20,0 27,6 25,4 33,4 30,7
20x2,5 6,3 5,9 10,2 9,6 14,2 13,3 18,1 16,9 22,0 20,6
20x2 8,1 1,7 12,9 12,2 17,8 16,8 22,6 21,4 27,5 25,9
20x1,5 11,4 10,5 17,9 16,4 24,4 22,4 30,9 28,3 37,4 34,3
22x2,5 7,1 6,5 11,4 10,5 15,8 14,5 20,1 18,5 24.5 22,5
22x2 9,1 8,5 14,4 13,4 19,8 18,4 25,1 23,4 30,4 28,4
22x1,5 12,7 11,6 19,9 18,1 27,0 24,6 34,2 31,1 41,3 37,6
24x3 6,3 5,9 10,2 9,7 14,2 13,4 18,1 17,1 22,0 20,9
24x2 10,1 9,2 15,9 14,6 21,7 19,9 27,6 25,3 33,4 30,6
24x1,5 14,0 12,9 21,8 20,1 29,7 27,3 37,5 34,5 453 41,7
26x1,5 15,4 14,2 23,8 22,0 32,3 29,8 40,8 37,6 49,2 45,4
27x3 7,3 6,8 11,7 11,0 16,2 15,2 20,6 19,3 25,1 23,5
27x2 11,6 10,6 18,1 16,7 24,7 22,7 31,3 28,8 37,9 34,8
30x3,5 6,9 6,5 11,1 10,5 15,3 14,5 19,5 18,6 23,8 22,6
30x3 8,1 7,6 12,9 12,2 17,8 16,8 22,6 21,3 27,5 25,9
30x2 13,0 12,0 20,4 18,7 27,7 25,4 35,0 32,1 42,3 38,8
33x3,5 1,7 7.4 12,4 11,8 17,0 16,2 21,7 20,7 26,4 25,1
33x3 9,1 8,5 14,4 13,5 19,8 18,5 25,1 23,6 30,4 28,6
33x2 14,5 13,3 22,6 20,6 30,6 28,0 38,7 35,3 46,8 42,7
36x4 7,3 6,9 11,7 11,2 16,2 15,4 20,6 19,6 25,1 23,8
36x3 10,1 9,5 15,9 14,9 21,7 20,4 27,6 25,9 33,4 31,4
39x4 8,0 1,7 12,9 12,2 17,7 16,8 22,5 21,4 27,3 26,0
42x4,5 7,6 7,3 12,2 11,8 16,8 16,2 21,5 20,7 26,1 25,1
42x3 12,1 11,4 18,9 17,8 25,7 24,2 32,5 30,6 39,3 37,1
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DIMENSIONI CARATTERISTICHE

DEGLI INSERTI FILETTATI UNC
UNC wire-thread insert dimensions

@ Punta per [ Coilnon . 9 Coilnon Profondité . Profondité . Lunghezza N. spir_e . N. spir_e § ‘é’
preforo installato min installatomax  diforaturamin  difilettaturamin nominale Coil del Coil min del Coil max 50O
@ Drill size @ Coil free min @ Coil freemax  Drilling depth Threading depth  installato N coil min N coil max ==
mm mm mm mm mm Coil lenght inside = =
its site E E
mm =0
Lo
NO. 8 x32 4,4 5,08 5,59 9,83 9,02 6,25 5,50 6,10 <
NO.10 x 24 5,1 6,10 6,60 11,99 10,92 7,24 4,60 5,00 %
NO.12x 24 5,7 6,86 7,11 12,98 11,94 8,23 5,60 6,00 x
1/4 x 20 6,7 7,87 8,38 15,24 13,97 9,53 5,30 5,70 E
5/16 x 18 8,3 9,65 10,16 18,24 16,84 11,91 6,30 6,70
3/8x16 9,9 11,43 11,94 21,44 19,84 1427 6,80 7,20
7/16 x 14 11,6 13,21 13,97 24,82 23,01 16,66 7,00 7,40
1/2x13 13,0 14,99 15,75 27,84 25,88 19,05 7,50 8,00
9/16 x 12 15,0 16,76 17,53 30,96 28,83 21,44 7,90 8,40
5/8x11 16,5 18,80 19,56 34,21 31,90 23,80 8,10 8,50
3/4x10 19,8 22,10 23,11 40,01 37,47 28,58 9,00 9,50
7/8x9 23,0 25,65 26,67 46,02 43,21 33,32 9,60 10,00
1'x8 26,2 29,21 30,48 52,37 49,20 38,10 9,80 10,20
1.1/8x7 29,5 33,02 34,54 59,18 55,55 42,85 9,60 10,10
1.1/4x7 32,5 36,07 37,59 63,96 60,33 47,63 10,90 11,40
1.1/2x6 39,5 43,18 44,96 76,20 71,96 57,15 11,20 11,70
DIMENSIONI TIPICHE DI CODOLO E QUADRO DEI MASCHI,
IN FUNZIONE DELLA NORMA DI PRODUZIONE
Dimension of shank and square depending on the applicable standard
@ Punta per @ Coilnon @ Coilnon Profondita Profondita Lunghezza N. spire N. spire
preforo installato min installato max diforaturamin  difilettatura min nominale Coil del Coil min del Coil max
@ Drill size @ Coil free min @ Coil freemax  Drilling depth Threading depth  installato N coil min N coil max
mm mm mm mm mm f.‘oil !enght inside
its site
mm
NO. 8x36 4,4 5,08 5,59 9,42 8,71 6,25 6,1 6,9
NO.10 x 32 51 5,84 6,60 10,82 10,01 7,24 6,4 7,2
1/4x28 6,6 7,62 8,38 13,61 12,70 9,53 1,7 8,5
5/16 x 24 8,2 9,40 10,16 16,66 15,60 11,91 8,5 9,2
3/8x24 9,8 10,92 11,94 19,05 17,98 14,27 10,5 11,4
7/16 x 20 11,5 12,95 13,97 22,38 21,11 16,66 10,2 11,1
1/2x20 13,0 14,48 15,75 24,77 23,50 19,05 11,9 12,9
9/16 x 18 14,7 16,26 17,53 27,76 26,37 21,44 12,2 13,3
5/8x18 16,3 17,78 19,30 30,15 28,75 23,80 13,8 14,9
3/4x16 19,5 21,34 22,86 35,71 34,14 28,58 14,7 15,9
7/8x 14 22,5 24,89 26,67 41,50 39,67 33,32 15,1 16,3
1'x12 26,0 28,45 30,48 47,63 45,52 38,10 14,8 16
1.1/8x12 29,5 31,75 33,78 52,37 50,27 42,85 16,9 18,2
1.1/4x12 32,5 34,80 37,34 57,15 55,04 47,63 19 20,4
1.1/2x12 38,5 41,15 44,45 66,68 64,57 57,15 23,1 249
1.1/2x6 39,5 43,18 44,96 76,20 71,96 57,15 11,20 11,70
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DIMENSIONI CARATTERISTICHE

DEGLI INSERTI FILETTATI BSW
BSW wire-thread insert dimensions

32 @ BSW
§ g @ Punta per [ Coilnon . 9 Coilnon Profondité . Profondité . Lunghezza N. spir_e . N. spir_e
S5O preforo installato min installatomax  diforaturamin  difilettaturamin nominale Coil del Coil min del Coil max
== @ Drill size @ Coil free min @ Coil freemax  Drilling depth Threading depth  installato N coil min N coil max
= = mm mm mm mm mm Coil lenght inside
E E its site
=0 mm
o g 1/8 x40 3,4 3,81 4,32 7,62 6,99 4,75 51 5,8

a 3/16x 24 5,0 5,84 6,60 11,91 10,85 7,14 4,6 51
E 1/4x20 6,7 7,87 8,38 15,24 13,97 9,53 5,4 59
l:E 5/16 x 18 8,3 9,40 10,16 18,24 16,84 11,91 6,4 6,9
3/8x16 10,0 11,18 11,94 21,44 19,84 14,27 6,9 7,4
7/16 x 14 11,6 13,21 13,97 24,82 23,01 16,66 7,1 7,6
1/2x12 13,0 14,99 16,00 28,58 26,47 19,05 7,0 7,4
9/16 x 12 148 16,51 17,53 30,96 28,83 21,44 8,0 8,6
5/8x11 16,7 18,29 19,56 34,21 31,90 23,80 8,2 8,7
3/4x10 20,0 21,84 22,86 40,01 37,47 28,58 9,2 9,7
7/8x9 23,2 25,15 26,67 46,02 43,21 33,32 9,7 10,2
1"x8 26,5 28,70 30,48 52,37 49,20 38,10 9,9 10,4
DIMENSIONI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI FILETTATI BSF
BSF wire-thread insert dimensions
R ¢
@ Punta per @ Coilnon @ Coilnon Profondita Profondita Lunghezza N. spire N. spire
preforo installato min installato max diforaturamin  difilettatura min nominale Coil del Coil min del Coil max
@ Drill size @ Coil free min @ Coil freemax  Drilling depth Threading depth installato N coil min N coil max
mm mm mm mm mm f_‘oil !enght inside
its site mm
3/16 x 32 5,0 5,84 6,35 10,72 9,91 7,14 6,5 7,2
1/4x 26 6,6 7,62 8,38 13,92 12,95 9,53 7,1 7,9
5/16 x 22 8,3 9,40 10,16 17,09 15,95 11,91 1,7 8,5
3/8x20 9,8 11,18 12,19 19,99 18,72 14,27 8,6 9,4
7/16 x 18 11,6 12,95 14,22 23,01 21,62 16,66 9,1 10,0
1/2x 16 13,2 14,73 16,00 26,19 24,61 19,05 9,3 10,2
9/16 x 16 14,8 16,26 17,78 28,58 26,97 21,44 10,6 11,7
5/8x 14 16,3 18,29 19,56 31,98 30,15 23,80 10,4 11,3
3/4x12 19,5 21,84 23,37 38,10 35,99 28,58 10,8 11,7
7/8x11 22,8 25,15 27,18 43,74 41,43 33,32 11,6 12,6
1"x10 26,2 28,70 30,99 49,53 46,99 38,10 12,1 13,2
DIMENSIONI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI FILETTATI BSP
BSP wire-thread specific insert dimensions
T ¢
@ Punta per @ Coil non @ Coil non Profondita Profondita Lunghezza N. spire N. spire
preforo installato min installato max diforaturamin  difilettatura min nominale Coil del Coil min del Coil max
@ Drill size @ Coil free min @ Coil free max Drilling depth Threading depth  installato N coil min N coil max
mm nn mm D mm {.‘oil !enght inside
its site mm
1/8 x28 10,0 10,92 11,94 8,84 7,92 4,75 3,2 3,6
1/4x 19 13,6 14,99 16,26 15,54 14,20 9,53 5 54
3/8x19 17,1 18,54 20,07 20,29 18,97 14,27 8,2 8,9
1/2x 14 21,5 23,37 25,15 27,20 25,40 19,05 8,1 8,8
5/8x14 23,4 25,40 27,43 31,95 30,15 23,80 10,4 11,3
3/4x14 27,0 28,96 31,24 36,73 34,93 28,58 12,9 13,9
7/8x14 30,5 32,77 35,31 41,50 39,67 33,32 15,3 16,5
1"x11 33,7 36,32 39,12 48,49 46,18 38,10 13,6 14,7
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VELOCITA DI TAGLIO ESPRESSE IN M/MIN PER ALESATORI

IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Cutting speed chart in m/min for reamers according to the work-piece material

B — Alesatori

Reamers
Materiale da lavorare Velocita di taglio <»n
Work-piece material Cutting speed (m/min) I:I:: %
Acciaio con R<550 MPa 10+15 ==
Steel with R<550 MPa i E 3::
Acciaio con 550<R<850 MPa 12215 i
Steel with 550<R<850 MPa -1
Acciaio 850<R<1200 MPa 7:10 - 2
Steel with 850<R<1200 MPa i =
Acciaio inox austenitico 6-8 E
Austenitic stainless steel ’ x
Acciaio inox ferritico o martensitico 5-6 I:E
Ferrtici and martensitic stailess steel ’
Acciaio inox duplex o alto legato 425
Duplex and high alloy stainless steel .
Ghisa nodulare .
Nodular cast iron 9+11
Ghisa lamellare -
Lamellar cast iron 13+15 Utilizzare valori di avanzamento piu elevati rispetto alle
Rame e sue leghe a truciolo lungo 16220 operazioni di foratura, perché in alesatura si asporta
Copper and long chip alloys ) un minor volume di materiale. Inoltre si utilizzano
Rame e sue leghe a truciolo corto ] velocita di taglio inferiori per evitare il surriscaldamento
Copper and short chip alloys 20+24 dell'utensile e del pezzo in lavorazione.
Basuca 11+13 Use higher feed rates than drilling operations, because

Plastics o ’ i
a smaller volume of material is removed in reaming.

Polimeri termoindurenti 710 Furthermore, lower cutting speeds are used to prevent
Thermosetting polymers . . .
overheating of the tool and the work-piece material.)

VELOCITA DI TAGLIO ESPRESSE IN M/MIN PER FRESE FRONTALI

IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Cutting speed chart in m/min for end mills according to the work-piece material

m [ Frese frontali
End mills

Materiale da lavorare Velof:ité ditaglio Velo'cité ditaglio Velo.cité ditaglio
Work-piece material Cutting speed (m/min) Cutting speed (m/min) Cutting speed (m/min)
HSS-CO HSS-CO+TiAIN HM
Soatwitn Ao 15+25 25+40 40+80
Sraat it S50RG MR 10415 15+30 30:45
Is\rceceifuifv’i;sg;o'i;gggomn;:a 1220 20+25 25+30
233:;7;? ?@?nﬁ;??gie‘f 12+15 15+20 20+25
Feree and mertensicstatecs seeel 8+12 1220 20:22
Dupiex and hahlloy scinlews tee 5:8 8:10 10412
Nodularcost ron 20:30 30:40 40450
Comellrcastron 15:20 2030 30260
e 50100 100110 110220
it by el 50+100 100170 1702300
:ll:ssttiic? 50+100 100+170 170+300
Polimeri termoindurenti 20230 30245 4560

Thermosetting polymers

. Tasso di rimozione del materiale T
P ne giri/min (r.p.m.) = Vt (Mt/min) x 1000 Material removing rate T
314X @ (mm)
r T= PxRxA Cm?
‘ 1000 min
Nel caso di frese frontali raggiate usare @, al posto di @
When using ball nose end mills please insert &, instead of @ P Profondita assiale (mm) Axial depth
R Profondita radiale (mm) Radial depth
¢ D, =2VP(2r-P) A Avanzamento (mm/min) Feed
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CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO AL TiN TiN
Features of TiN coating

Il rivestimento monostrato TiN ha lo scopo di incrementare la resistenza a fenomeni di usura e
ossidazione cui gli utensili sono sottoposti durante le lavorazioni di foratura: ha ottime caratteristiche
di microdurezza (HV 0.05 2300), un basso coeffi ciente di attrito (0.4), una temperatura massima di
esercizio pari a 500°C. Il rivestimento di pochi um, depositato per via fi sica mediante vapore (Physical
Vapour Deposition), consente pertanto di aumentare la vita utile degli utensili da taglio, migliorando
anche la fi nitura superfi ciale ed il conseguente scorrimento dei trucioli di lavorazione.

TiN monolayer coating can increase both wear and oxidation resistance of every tool. It has high
hardness (HV 0.05 2300), low friction coefficient (0.4), maximum working temperature 500°C. The
coating thickness is very low (um) and it’'s produced by Physical Vapour Deposition. TiN coating
increases the life cycle of the tool, also improving the surface finishing and the drilling chips removal.

CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO AL TiAIN TiAlN
Features of TIAIN coating

E un esclusivo rivestimento PVD che permette il taglio a secco con elevatissimi parametri di taglio e,
quindi, con grandissimi rendimenti. Sopporta, infatti temperature di lavoro elevatissime, sino a 800° C,
grazie alle caratteristiche uniche del rivestimento TiAIN: supercompatto e durissimo (3300 HV 0,05),
con conducibilita termica molto bassa (0,05), basso coeffi ciente di attrito (0,3), ottima tenacita. Il forte
calore sviluppato nella foratura (> 400° C), genera, in ambiente ossidante, Al2 03, particolarmente
resistente alle elevate sollecitazioni termiche, mentre il substrato di TiAIN garantisce una elevata
resistenza meccanica. E pertanto adatto al taglio dei materiali fortemente abrasivi (ghisa, leghe Si-
Al) degli acciai duri e pastosi come l'acciaio inossidabile, ma anche degli acciai basso legati purché si
incrementino notevolmente i 2 parametri di taglio fondamentali: la velocita e I'avanzamento (sino a 2
volte i valori di un utensile HSS convenzionale non rivestito).

This exclusive PVD coating makes dry cutting possible to the highest cutting standards and
performance levels. The drill can withstand extremely high working temperatures of up to 800° C on
account of the unique properties of the TIAIN coating, namely, it is ultra-thin and exceptionally hard
(3300 HV 0,05) with extremely low thermal conductivity (0,05) low friction coefficient (0,3) and excellent
toughness. The phenomenal heat created during drilling (>400°C) generates Al2 03, in oxidizing
environments which is particularly resilient to high temperatures whilst the substrate in TiAIN
guarantee high mechanical resistance. It is thus suitable for cutting highly abrasive materials (cast
iron, Si-Al alloys) and hard, pasty steel such as stainless steel. Nonetheless, it is equally suitable for low
alloy steel providing the most important cutting settings (speed and feed) are increased by up to twice
the values used for conventional, uncoated HSS tools.
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CORRISPONDENZA MISURE METRICHE

E MISURE IN POLLICI PER PUNTE DA EDILIZIA

Correspondence of metric and inches dimensions for construction tips

Dimensioni in mm

Dimensioni in pollici

Dimensioni in mm

Dimensioni in pollici

Dimensions (mm) Dimensione (inches) Dimensions (mm) Dimensione (inches)
3,5X110 9/64x4 12X360 15/32x14
3,5X135 9/64x5 12X460 15/32x18
4X110 5/32x4 12X610 15/32x24
4X160 5/32x6 13X160 1/2x6
5X110 3/16x4 13X210 1/2x8
5X160 3/16x6 13X260 1/2x10
5X210 13/64x8 13X310 1/2x12
5X310 3/16x12 13X460 1/2x18
5,5X110 T7/32x4 14X1000 9/16x40
5,5X160 T7/32x6 14X160 9/16x6
5,5X210 7/32x8 14X210 9/16x8
5,5X260 7/32x10 14X260 9/16x10
5,5X310 7/32x12 14X310 9/16x12
5,5X460 7/32x18 14X460 9/16x18
6X110 15/64x4 14X610 9/16x24
6X160 15/64x6 15X160 19/32x6
6X210 15/64x8 15X210 19/32x8
6X260 15/64x10 15X260 19/32x10
6X460 15/64x18 15X460 19/32x18
6,5X110 1/4x4 16X1000 5/8x40
6,5X160 1/4x6 16X160 5/8x6
6,5X210 1/4x8 16X210 5/8x8
6,5X260 1/4x10 16X260 5/8x10
6,5X310 1/4x12 16X310 5/8x12
7X110 9/32x4 16X460 5/8x18
7X160 9/32x6 16X610 5/8x24
X210 9/32x8 16X800 5/8x32
8X110 5/16x4 17X210 11/16x8
8X160 5/16x6 18X1000 23/32x40
8X210 5/16x8 18X200 23/32x8
8X260 5/16x10 18X250 23/32x10
8X310 5/16x12 18X300 23/32x12
8X410 5/16x16 18X450 23/32x18
8X460 5/16x18 18X600 23/32x24
8X610 5/16x24 19X200 24/32x8
9X160 11/32x6 19X450 24/32x18
9X210 11/32x8 20X1000 25/32x40
9,5X160 3/8x6 20X200 25/32x8
10X1000 3/8x40 20X300 25/32x12
10X110 3/8x4 20X450 25/32x18
10X160 3/8x6 20X600 25/32x24
10X210 3/8x8 22X1000 7/8x40
10X260 3/8x10 22X250 7/8x10
10X310 3/8x12 22X300 7/8x12
10X360 3/8x14 22X450 7/8x18
10X460 3/8x18 22X600 7/8x24
10X610 3/8x24 24X250 15/16x10
11X160 7/16x6 24X450 31/32x18
11X210 7/16x8 25X1000 1"x40
11X260 7/16x10 25X250 1"x10
11X310 7/16x12 25X300 1"x12
12X1000 15/32x40 25X450 1'x18
12X160 15/32x6 26X250 1-1/32x10
12X210 15/32x8 26X450 1-1/32x18
12X260 15/32x10 28X450 1-1/8x18
12X310 15/32x12 30X450 1-3/16x18
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VELOCITA DI TAGLIO ESPRESSE IN M/MIN PER ALESATORI

IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Cutting speed chart in m/min for reamers according to the work-piece material

=T =TT Muro
— Masonry
2= ]
E E Diaetro Punta 3 4 5 6 8 10 12 14 16
E 2 ectocta gii/min. 2000 1800 1400 1200 900 700 600 500 400
SE
Al
g‘;‘ VELOCITA DI TAGLIO ESPRESSE IN GIRI AL MINUTO
S “5’ NELLIMPIEGO DELLE PUNTE UNIVERSALI “FORATUTTO"
g Cutting speed chart in RPM for drilling with universal drills
2
—_—T Foratutto

Multi-Purpose

Diametro punta / Drill size (mm)
Materiale da lavorare

Work-piece material 3+7 8:12
Velocita di taglio / Cutting speed (r.p.m.)
Horal™® 1800800 800500
RS e 2000800 800+500
\Glfgsr;,ﬁ/:;amica* 1000400 400+300
e o 12004600 600300
*Consigli/ Tips Velocita piu bassa possibile. Lubrificare con trementina / Lowest speed possible. Use kerosene as lubricant

VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A TAZZA

PER EDILIZIA A SOLA ROTAZIONE,IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Cutting speed chart in RPM for drilling into concrete and bricks on rotation only

m .,0 Frese a tazza con denti in MD
Carbide tipped hole cutters
Diametro fresa / Core bit diameter (mm)
Materiale da lavorare

Work-piece material 16+35 38+55 60+85 1003150
Velocita di taglio / Cutting speed (r.p.m.)

Concote ooty 28001600 1500+1000 950+680 580380

Sl 250041100 1000700 650450 4002250

s 1800800 7504500 470+340 3004200

Stone

VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A ROTOPERCUSSIONE

PER EDILIZIA IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Chart for percussion core bits selection and relative cutting speed in accordance with the materials to work

Adees Rotary percussion
Diametro fresa |/ Core bit diameter (mm)

Materiale da lavorare

Work-piece material 25+40 45+65 70+100 110+130

Velocita di taglio / Cutting speed (r.p.m.)

Calcestruzzo, Muro . . . .
oo oy 2150+1350 1200+850 770+550 500+400
Cemento armato . . . .
e p—— 1600+1000 900+600 550+400 360+300
Pietre dure 760+470 420+300 270+200 170150

Hard stone
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VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A TAZZA CON DENTI RIVESTITI

IN CARBURO DI TUNGSTENO IN GRANI
Chart for carbide grit hole saw selection and relative cutting speed

m a Frese a tazza con denti rivestiti in grani di carburo di tungsteno

Carbide grit hole saws

i)
=
==
Diametro fresa |/ Core bit diameter (mm) E E
Materiale da lavorare . . . . . . - . )
Work-piece material 16+20 22+29 32+38 44+51 54+60 64+76 83+95 102+114 I g
Velocita di taglio | Cutting speed (r.p.m.) G 3
==
Mattoni, Ceramica <X
Bt Gerarmite 500 350 260 190 160 130 100 80 sy
d o3
Ardesia =3
Slate 1200 850 650 480 400 320 260 220 '._DI g
=
Plastica rinforzata =aq
T — 1700 1200 900 670 570 450 350 300 =
=)
Fibre 710 510 390 290 250 190 160 125 -
*Consigli/ Tips Assicurare una continua refrigerazione ad acqua

Keep a continuos water cooling

VELOCITA DI TAGLIO PER PUNTE E FRESE

A TAZZA DIAMANTATE NELLA FORATURA DI PIASTRELLE IN GRES PORCELLANATO
Chart for carbide grit hole saw selection and relative cutting speed for sandware

m ﬂ Frese a tazza diamantate
Diamond core drills

Diametro fresa . . B B . . .

Core drill diameter ‘ 4+6 ‘ 8+10 ‘ 12+16 ‘ 18+25 ‘ 28+35 ‘ 40+50 ‘ 60+80

Velocita giri/min.

Speedr.p.m. ‘ 3000 ‘ 2000 ‘ 1500 ‘ 1000 ‘ 600 ‘ 400 ‘ 300
*Consigli / Tips Assicurare una continua refrigerazione ad acqua

Keep a continuos water cooling

Fresa diamantata Muro
Diamond hole saw Masonry
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Piastrelle
Ceramics
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VELOCITA DI TAGLIO PER PUNTE PER LEGNO

NELLA FORATURA DI LEGNI DURI E TENERI
Chart for woodworking drills selection and relative cutting speed into soft and hard wood

Art. 05035, 05036, 05037, 05038, 05040, 05042, 05044

Consigli/ Tips Per articoli professionali, aumentare la velocita di +25%
For professional use, increse cutting speed +25%

22
oS
5 E Articolo Materiale da lavorare Velocita di taglio
o Item Work-piece material Cutting speed (r.p.m.)
o=
) E Punta per legno con punta guida a centrare
< o : : ; legno tenero / soft wood 800+1400
= S — T Wood working drills brad point legno duro / tough wood 70051200
a Art. 05001, 05020, 05025, 05200, 05210, 05212
8 Punta elicoidale per legno per casseformi
B o ) 3 ; ; legno tenero / soft wood 700+1200
= K/gogsvgggk’ggodg/s for plankings legno duro / tough wood 6001000
9 ) o legno duro / tough wood 300+1000

VELOCITA DI TAGLIO PER UTENSILI PER LEGNO NELLA FORATURA DI LEGNI DURI E TENERI
Chart for woodworking drills selection and relative cutting speed into soft and hard wood

Articolo
Item

Mecchia piatta
Wood spade bit
Art. 05045, 05048

Mecchia regolabile
Expansive wood bit
Art. 050503

Frese Forstner in WS
Wood center bits, forstner type (WS)
Art. 05063, 05067

Frese Forstner in MD
Wood center bits, forstner type (HM)
Art. 05065

Materiale da lavorare
Work-piece material

legno tenero / soft wood
legno duro / tough wood

legno tenero / soft wood
legno duro / tough wood

legno tenero / soft wood
legno duro / tough wood

legno tenero / soft wood
legno duro / tough wood

Velocita di taglio
Cutting speed (r.p.m.)

500-1500
400-1300

400-1300
300-1200

600-2000
500-1700

800-2200
700-2000

VELOCITA DI TAGLIO PER FRESE A TAZZA NELLA FORATURA DI LEGNI DURI E TENERI

Chart for hole saws selection and relative cutting speed into soft and hard wood

3

WIGNO

622

Articolo
Item

Frese a tazza
Hole saws for wood
Art. 05078

Materiale da lavorare
Work-piece material

legno tenero / soft wood
legno duro / tough wood

Velocita di taglio
Cutting speed (r.p.m.)

300-600
200-500




DIMENSIONI CARATTERISTICHE DEI CONI MORSE

IN ACCORDO ALLA NORMA DIN 228

Chart for carbide grit hole saw selection and relative cutting speed

Coni morse
Morse taper

Cono Morse 11 L6 d1 ds b d2 Conicita
mm mm mm mm mm mm %
0 59,5 56,5 9,045 6,1 3,9 9,2 5,205
1 65,5 62,0 12,065 9,0 5,2 12,2 4,988
2 80,0 75,0 17,780 14,0 6,3 18,0 4,995
3 99,0 94,0 23,825 19,1 7,9 24,1 5,020
4 124,0 117,5 31,267 25,2 11,9 31,6 5,194
5 156,0 149,5 44,339 36,5 159 44,7 5,263
6 218,0 210,0 63,348 52,4 19,0 63,8 5,214

DIMENSIONI CARATTERISTICHE DEI CONI DI ATTACCO DEI MANDRINI

IN ACCORDO ALLE NORME DIN 238 E JACOBS®

Taper drill chucks dimensions in accordance with the DIN 238 standards and Jacobs®

&0
o=
Ao
)
Wy
Oy
Vo
<O
<

Coni di attacco dei mandrini

Taper drill chuck shank
[‘d‘;‘ Tipo di norma Cono del mandrino r::1 n(:rzn mlm
d‘z - B6 6,35 5,85 10,0
T B10 10,094 9,4 14,5
B12 12,065 11,1 18,5
DIN 238 B16 15,733 14,5 24,0
B18 17,780 16,2 32,0
B22 21,793 19,8 40,5
B24 23,825 213 50,5
Jo 6,350 5,803 11,11
J1 9,754 8,468 16,67
J2 14,2 12,39 22,23
EERE J2 corto 13,94 12,39 19,05
J33 15,85 14,24 25,4
J6 17,17 15,85 25,4
J3 20,6 18,95 30,96
J4 28,55 26,35 42,07

DIMENSIONI CARATTERISTICHE DEGLI ATTACCHI FILETTATI DEI MANDRINI
Thread drill chucks dimensions

Attacchi filettati dei mandrini
Threaded drill chuck shank

Tipo Classe mdm P;sns10 mlm
3/8” x 24 UNF 3B 9,525 1,058 14,5
1/2” x 20 UNF 3B 12,700 1,270 16,0
5/8” x 16 UNF 3B 15,875 1,588 19,0
3/4” x 16 UNF 3B 19,050 1,588 19,0
M14 x 2 MA 14,00 2,00 19,0
M18 x 2.5 MA 18,00 2,50 19,0
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VALORI DI TOLLERANZA ESPRESSI IN MM

IN FUNZIONE DEL DIAMETRO DELLUTENSILE

Tolerance values according to the tool diameter

Diametro dell’'utensile (mm) / Tool diameter (mm)

Nota: | gradi di tolleranza IT5+IT13 sono idonei agli usuali accoppiamenti meccanici
Note: IT5+IT13 tolerance range are suitable for the common mechanical coupling

624

Gradi di tolleranza
Tolerance grade

0:3 336 6+10 10+18 18+30 30+50
h8 (toll. costruttiva delle punte per metallo 0 0 0 0 0 0
in acciaio superrapido rettificate)
Production tolerance of hss ground twist drills -0,014 -0,018 -0,022 -0,027 -0,027 -0,039
H10 (toll. minima sul foro creato dalle punte
per metallo rettificate) +0,040 +0,048 +0,058 +0,070 +0,070 +0,100
Minimum tolerance of the hole made by ground 0 0 0 0 0 0
twist drills
H12 (toll. massima sul foro creato dalle punte per
metallo rettificate) +0,100 +0,120 +0,150 +0,180 +0,180 +0,250
Maximum tolerance of the hole made by ground 0 0 0 0 0 0
twist drills
h7 (toll. costruttiva delle punte in metallo duro) 0 0 0 0 0 0
Production tolerance of carbide twist drills -0,010 -0,012 -0,015 -0,018 -0,018 -0,025
h10 (toll. costruttiva di svasatori e frese frontali
in metallo duro) 0 0 0 0 0 0
Production tolerance of carbide end mills -0,040 -0,048 -0,058 -0,070 -0,070 -0,100
and deburring tools
G6 (toll. sul filetto creato dai maschi
sovradimensionati in acciaio superrapido) +0,008 +0,012 +0,014 +0,017 +0,017 +0,025
Production tolerance of the thread made by +0,002 +0,004 +0,005 +0,006 +0,006 +0,009
hss oversized taps
G7 (toll. sul filetto creato dai maschi
sovradimensionati in acciaio superrapido) +0,012 +0,016 +0,020 +0,024 +0,024 +0,034
Production tolerance of the thread +0,002 +0,004 +0,005 +0,006 +0,006 +0,009
made by hss oversized taps
H7 (toll. sul foro creato dagli alesatori) +0,010 +0,012 +0,015 +0,018 +0,018 +0,025
Tolerance of the hole made by the reamers 0 0 0 0 0 0
fnsa(zg:;ig":ut;gfri:;iggl)'e fresefrontall 0,014 0,020 0,025 0,032 0,032 -0,050
Production tolerance of hss end mills -0,028 0,038 -0,047 -0,059 -0,059 -0,089
gjgé:ggi(;%s)truttiva delle frese frontaliin acciaio +0,040 +0,048 +0,058 +0,070 +0,070 +0,100
Production tolerance of hss end mills 0 0 0 0 0 0
k12 (toll..costruttiva delle frese frontali in acciaio +0,100 +0,120 +0,150 +0,180 +0,180 +0,250
superrapido) 0 0 0 0 0 0

Production tolerance of hss end mills




TABELLA DI CONVERSIONE DELLE DUREZZE (ROCKWELL E VICKERS)

E DI COMPARAZIONE CON I VALORI DI RESISTENZA A TRAZIONE
Hardness (Rockwell and Vickers) and traction resistance conversion chart

Carico di Carico di Carico di Carico di
HV HRC resistenza resistenza HV HRC resistenza resistenza
Vickers Rockwell Tensile strength Tensile strength Vickers Rockwell Tensile strength Tensile strength
hardness hardness Carbon steel Stainless steel hardness hardness Carbon steel Stainless steel
(N/mm?) (N/mm?) (N/mm?) (N/mm?)

940 68 630 56,8

920 67,5 620 56,3

900 67 2521 2374 615 56 1962 1854

880 66,4 610 55,7

864 66 600 55,2

860 65,9 596 55

840 65,3 590 54,7 1883 1785

829 65 2413 2276 580 54,1

820 64,7 570 53,6

800 64 569 53,5

782 63,5 560 53 1815 1707

780 63,3 550 52,3

773 63 2305 2178 547 52,1

760 62,5 544 52

745 62 540 51,7

740 61,8 530 51,1

737 61,7 2217 2089 528 51 1746 1648

720 61 520 50,5

700 60,1 510 49,8

698 60 508 49,6

690 59,7 2119 2001 500 49,1

680 59,2 491 48,5 1628 1540

675 59 490 48,4

670 58,8 480 41,7

667 58,7 472 47,1 1560 1481

660 58,3 470 46,9

655 58 2040 1923 460 46,1

650 57,8 455 45,7 1511 1432

639 57 450 453

Nota: la durezza & la misura della resistenza di un materiale alla deformazione plastica. Si misura valutando I'area dell'impronta che lascia un
penetratore sottoposto a un carico specifico. Il penetratore € una piramide di diamante con angolo al vertice di 136° per la durezza Vickers,
mentre & un cono di diamante con angolo al vertice di 120° per la durezza Rockwell.

Note: hardness is the measure of material strenght to plastic deformation. Push the indenter against the material at a certain load and
measure the impression area to find the hardness value. The indenter can be a diamond pyramid with 136° angle at the top for Vickers
hardness test or it can be a diamond cone with 120° angle at the top for Rockwell hardness test.

SCALA MOHS DI DUREZZA
Mohs hardness scale

Valore di durezza

Mohs value 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Materiali Talco Gesso Calcite Fluorite Apatite Ortoclasio Quarzo Topazio Corindone Diamante
Materials Talc Gypsum Calcite Fluorite Apatite Orthoclase Quartz Topaz Corundum Diamond
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GUIDA ALLA RISOLUZIONE

DEI PROBLEMI DI LAVORAZIONE DEI METALLI
Metalworking troubleshooting guide

Immagine del difetto / Photo of the defect

Utensile a gradino
Step drill

Descrizione del difetto
Description of the defect
Incollaggio dei trucioli sui taglienti di un utensile a gradino.

Swarfsticks to the cutting edge of a graduated drill bit.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Verificare la correttezza dei parametri di taglio

in funzione del diametro dell’'utensile e del materiale
in lavorazione.

Check the cutting parameters are set to the correct tool
diameter for the material being worked.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Sega bimetallica
Bimetal hole saw

Descrizione del difetto

Description of the defect

Striscimento dell'albero all'interno dell'attacco filettato
della sega bimetallica.

Slipping of the shaft inside the threaded connector of the
bimetal saw.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Assicurarsi del corretto inserimento dei perni di fissaggio
dell’albero nelle sedi apposite sul fondo della tazza
bimetallica.

Make sure the fastening pins of the shaft are inserted into the
bottom of the bimetal cutting disc correctly.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Sega bimetallica
Bimetal hole saw

Descrizione del difetto
Description of the defect
Arrotondamento dei denti della sega bimetallica.

Rounding of the teeth of a bimetal saw.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

’usura prematura delle creste dei denti e giustificata
dall'utilizzo della sega bimetallica nella lavorazione di
materiali abrasivi per cui non e idonea. Preferire altre
tipologie di utensili piu adatti all'applicazione specifica.
Premature wear and tear of the points of the teeth are due to

the saw being used on inappropriate, abrasive materials. Use
amore suitable tool for the job in question.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Utensile conico
Conical drill bit

Descrizione del difetto
Description of the defect
Incollaggio dei trucioli sui taglienti di un utensile conico.

Swarf sticks to the cutting edge of a conical drill bit.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Verificare la correttezza dei parametri di taglio in funzione del
diametro dell’utensile e del materiale in lavorazione.

Check the cutting parameters are set to the correct tool
diameter for the material being worked.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Albero
Arbor

Descrizione del difetto

Description of the defect
Strisciamento del codolo di un albero per frese nel mandrino.

Slipping of the shaft of the drill bit in the chuck.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Possibile problema di serraggio delle griffe del mandrino.
Verificare inoltre lo stato di affilatura dell’utensile: nel caso
diusura e conseguente scarsa capacita tagliente, l'utensile
tende a bloccarsi nel pezzo in lavorazione e il codolo tende a
strisciare nel madrino. In questo caso non insistere nel taglio
ma passare alla riaffilatura dellutensile.

The problem could be caused by clamping of the chuck jaws.
Check the sharpness of the tools. In case they are worn and cut
less efficiently, the tool can get stuck in the workpiece and the
cutting tool may slip in the chuck. In this case do not proceed
with cutting any further and sharpen the tool.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Sega bimetallica
.~ Bimetal hole saw

Descrizione del difetto
Description of the defect
Usura dei denti della sega bimetallica.

Wear-and-tear of the bimetal saw.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

La velocita dirotazione del prodotto e eccessiva. Attenersi
scrupolosamente alle indicazioni fornite dalle tabelle
tecniche.

Decrease the threading and/or advancement speed.
The rotation speed of the product is too fast. Always refer to the
instructions provided in the technical tables.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Punta a centrare
Pilot drill

Descrizione del difetto

Description of the defect

Incollaggio dei trucioli sui taglienti di una punta a centrare per
frese atazza.

Swarf sticks to the cutting edge of the centring bit for a hole
saw.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Verificare la correttezza dei parametri di taglio in funzione del
diametro dell'utensile e del materiale in lavorazione.

Check the cutting parameters are set to the correct tool
diameter for the material being worked.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Fresa a carotare
Core bit

Descrizione del difetto

Description of the defect

Usura / bruciatura della parte esterna del tagliente diuna
fresa a carotare.

Wearing / burning of the external part of the cutting edge of a
hollow hole cutter.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Verificare la correttezza dei parametri di taglio in funzione del
diametro dell'utensile e del materiale in lavorazione. Si tenga
conto che la parte esterna dei taglienti e soggetta a usura
precoce rispetto alla parte centrale.

Check the cutting parameters are set to the correct tool
diameter for the material being worked. Bear in mind that
the external part of the cutter wears out more quickly that the
central part.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Tazza TCT
TCT hole saw

Descrizione del difetto

Description of the defect

Rottura di un dente in metallo duro saldabrasato al corpo
dellutensile.

Breakage of a hard metal tooth that has fused to the body of
the tool.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Il dente in metallo duro e estremamente sensibile agli urti:
evitare qualsiasi colpo accidentale durante la foratura ed
evitare tagli discontinui. Eventualmente preferire altre
tipologie di utensili con denti in acciaio superrapido.

The hard metal tooth is extremely sensitive to sudden shocks.
Avoid accidental shocks during drilling and discontinuous cuts.
If necessary, use another type of tool with super-rapid steel
teeth.
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GUIDA ALLA RISOLUZIONE

DEI PROBLEMI DI FILETTATURA

Threading troubleshooting guide

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio
Tap

Descrizione del difetto

Description of the defect
Intasamento dei residui di lavorazione di maschiatura nelle
scanalature.

Clogging of grooves with residues from the tapping process.
Possibili soluzioni del problema
Possible solutions to the problem

Utilizzare un lubrorefrigerante pit fluido (meno viscoso)
oppure aumentarne il flusso.

Use more fluid coolant (less viscous) or increase the flow.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio
Tap

Descrizione del difetto
Description of the defect
Rottura del maschio in prossimita della punta.

Breaking of the tap near the tip.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Praticare un preforo di diametro idoneo o leggermente
sovradimensionato nel caso di filettature di materiali con
elevata componente elastica (es. inox).

Drill a pilot-hole with a suitable diameter or slightly larger
ifthreading materials with high elastic component (e.g.
stainless steel).

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio a macchina
Machine tap

Descrizione del difetto

Description of the defect
Rottura multipla del maschio.

Multiple breaks in the tap.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Diminuire la velocita di filettatura e/o avanzamento.
Filettare spessori non superiori a 1.5 volte il diametro
nominale del maschio. Utilizzare teste a maschiare con
frizione (specialmente nella maschiatura di fori ciechi).
Mantenere pulito il fondo del foro cieco per evitare
intasamento dei trucioli e conseguente danneggiamento
del maschio. Verificare il corretto allineamento assiale
maschio-preforo.

Decrease the threading and/or advancement speed.

Thread thicknesses should not exceed 1.5 times the nominal
diameter of the tap. Use tapping heads with friction
(especially when tapping blind holes). Keep the bottom of the
blind hole clean in order to prevent clogging with chips and
consequent damage to the tap. Check the correct alignment
of the tap-pilot hole axis.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio
Tap

Descrizione del difetto

Description of the defect
Craterizzazione del maschio (distacco di una porzione di
tagliente).

Pitting of the tap (detachment of a portion of the cutting edge).

Possibili soluzioni del problema
Possible solutions to the problem
Diminuire la velocita di maschiatura.

Reduce the tapping speed.

Immagine del difetto / Photo of the defect

(G

Filiera
Round die

DN —

Descrizione del difetto

Description of the defect

Craterizzazione della filiera (distacco di una porzione di
tagliente.

Pitting of threading die (detachment of a portion of the cutting

edge).

Possibili soluzioni del problema
Possible solutions to the problem

Controllare la dimensione nominale della barra in filettatura.

Utilizzare un girafiliere manuale.

Check the nominal size of the thread in the bar. Use a manual
die stock.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio a macchina
Machine tap

Descrizione del difetto

Description of the defect
Rottura del maschio in prossimita del termine dell’'area
filettata.

Breaking of the tap near the end of the threaded area.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Filettare spessori non superiori a 1.5 volte il diametro
nominale del maschio. Utilizzare teste a maschiare con
frizione (specialmente nella maschiatura di fori ciechi).
Mantenere pulito il fondo del foro cieco per evitare

intasamento dei trucioli e conseguente danneggiamento del

maschio.

Thread thicknesses should not exceed 1.5 times the nominal

diameter of the tap. Use tapping heads with friction (especially

when tapping blind holes). Keep the bottom of the blind hole
clean in order to prevent clogging with chips and consequent
damage to the tap.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Particolare filettato
Threaded part

Descrizione del difetto

Description of the defect
Difficolta di inserimento di coil o di vite nell’area filettata
(filetto sovra o sotto dimensionato).

Difficulty in inserting coils or screws in the threaded area
(thread too small or too big).

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Sostituire il maschio usurato e/o controllare la dimensione
effettiva del preforo.

Replace the worn tap and/or check the actual size of the pilot-hole.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Maschio a macchina
Machine tap

Descrizione del difetto

Description of the defect
Imbocco del maschio scheggiato.

Entrance of the tap is chipped.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Controllare la dimensione del preforo e/o diminuire la velocita
difilettatura e/o avanzamento.

Check the size of the pilot hole and/or decrease the threading
and/or advancement speed.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Particolare filettato
Threaded part

Descrizione del difetto

Description of the defect
Filettatura realizzata con finitura scadente.

Threading made with poor finishing.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Sostituire la filiera con una non usurata. Verificare la corretta
ortogonalita filiera-barra in filettatura. Effettuare mezzo giro
in senso anti-orario ad ogni rotazione oraria della filiera, per
rompere il truciolo prodotto.

Replace the threading die with a new one. Check the correct
orthogonality of the threading die-bar. At every clockwise
rotation of the die, make a half-turn in a counter-clockwise
direction to break the chip produced.
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GUIDA ALLA RISOLUZIONE

DEI PROBLEMI DI FORATURA DEI MATERIALI EDILI
Troubleshooting guide for drilling of building materials

Immagine del difetto / Photo of the defect

Fresa a tazza
Hole saw

Descrizione del difetto

Description of the defect

Sirompe o si scheggia un dente in metallo duro a causa di
urti (es. cadute accidentali, urto contro tondino del cemento
armato o pezzi duri inglobati nel materiale in lavorazione).

Atooth in hard metal breaks or chips due to impacts (e.g.
accidental falls, knock against reinforced cement or hard
pieces incorporated into work materials).

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Procedere con cautela durante la foratura, evitando il pit
possibile urti accidentali:

-quando si maneggia l'utensile,

-in fase diinizio foratura,

-durante la foratura, soprattutto nel caso di lavorazioni
di materiali stratificati o compositi.

Proceed carefully during the drilling, and avoid accidental
knocks as much as possible:

-when handling the tool,

-atthestartof drilling

- during the drilling in particular of laminated or composite
materials.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Fresa diamantata
Diamond core bit

Descrizione del difetto

Description of the defect

Siusura precocemente la corona diamantata a causa di
un uso intensivo dell'utensile in assenza di una corretta
refrigerazione.

The diamond crown wears prematurely due to intensive use
of the tool without proper refrigeration.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Aumentare la refrigerazione della zona in lavorazione,
perevitare il surriscaldamento della lega che trattiene i
diamanti sul corpo dell’utensile.

Increase refrigeration in the drilling area to prevent
overheating of the alloy that holds the diamonds on the body
of the tool.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Denti con carburo
in grani

Carbide gritted
teeth

Descrizione del difetto

Description of the defect

Siimpasta il materiale in lavorazione sui grani di carburo di
tungsteno. Il materiale lavorato € tenero e pastoso.

The material being drilled blends with the tungsten carbide
grains. The material being drilled is soft and mushy.

Possibili soluzioni del problema
Possible solutions to the problem
Scegliere un altro utensile maggiormente idoneo allo

scopo. Aumentare |a refrigerazione dell’area in lavorazione.

Aumentare la velocita di foratura.

Choose another tool which is more suitable for the purpose.
Increase the refrigeration of the area being drilled.
Increase the drilling speed.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Fresa diamantata
Diamond core bit

Descrizione del difetto

Description of the defect

Siimpasta il materiale in lavorazione sui diamanti.
Il materiale lavorato € tenero e pastoso.

The material being drilled blends with the diamonds. The
material being drilled is soft and mushy.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Scegliere un altro utensile maggiormente idoneo allo
scopo. Aumentare la refrigerazione dell’area in lavorazione.
Aumentare la velocita di foratura.

Choose another tool which is more suitable for the purpose.
Increase the refrigeration of the area being drilled. Increase the
drilling speed.
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PUNTE PER LA FORATURA DI MATERIALI EDILI
Drill bits for drilling building materials

Immagine del difetto / Photo of the defect

Punta per muro
Masonry drill

Descrizione del difetto
Description of the defect
Siusura la testa dell'utensile.

The head of the tool wears away.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Evitare qualsiasi urto durante la foratura. Scegliere il
martello con potenza idonea al tipo di punta che si utilizza
(attacco SDS-PLUS, attacco SDS-MAX, codolo cilindrico).
Avoid any kind of impact during the drilling process. Choose
ahammer strong enough for the type of bit used (SDS-PLUS
connection, SDS-MAX connection, cylindrical shank).

Immagine del difetto / Photo of the defect

Punta per muro
Masonry drill

Descrizione del difetto

Description of the defect
Sirompe la punta all’inizio dell’elica, a causa dell’applicazione
diun momento flettente eccessivo.

The tip at the start of the screw snaps due to excessive bending.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Evitare movimenti oscillatori al fine di allargare il diametro del
foro che si sta realizzando. Non eccedere con la profondita del
foro che siintende realizzare: utilizzare allo scopo un utensile
con lunghezza totale piu elevata.

Avoid swinging movements to widen the diameter of the hole
that is being made.

Do not go beyond the depth of the hole that needs to be made:
for this purpose, use a tool with a longer overall length.

Immagine del difetto / Photo of the defect

Attacco SDS-PLUS
SDS-PLUS shank

Descrizione del difetto

Description of the defect
Sirompe/deforma l'attacco dell’utensile.

The connection of the tool breaks/deforms.

Possibili soluzioni del problema

Possible solutions to the problem

Sostituire il mandrino usurato, che inevitabilmente danneggia
l'attacco dell’utensile.

Replace the worn spindle, which inevitably damages the tool
connection.
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Progressive codes index

cod. pag.
01001 110
01003 112
01004 113
s P
01018 114
01020 115
01022 98
01025 144
01028 140
01030 116
01034 117
01035 125
01040 122-123
01050 91
01051 52
01057 217
01058 216
01059 214
01060 72
01062 74
01063 75
01066 96
01067 78
wss P
01069 141
01070 86
01072 88
01074 89
owors PR
01076 90
01077 92
01078 93
01079 94
01080 106
01082 108
01084 108
01085 195136127
01086 109
01087 109
01088 142
01089 30
01090 76

cod. pag.
01091 118
01092 119
01093 32
01094 7
01095 79
01096 80
01097 138
01098 81
01099 82
01100 82
01101 216
01102 216
01103 214
01104 214
01105 85
01110 218
01111 220
01112 219
01114 85
01115 95
01117 217
01118 123
01119 31
01120 34
01122 36
01123 36
01126 37
01128 37
01129 83
01135 156197561
01139 a7
01140 42
01141 44
01142 123-125-126
01143 43
01145 48
01146 51
01147 50
01148 53
01149 52
01150 136
01152 54
ouss L

cod. pag.
01157 55
01159 123
01160 62
01162 67
01163 64
01164 64
01166 65
01168 66
01169 234
01170 195136127
01171 234
01172 235
01173 235
01174 236
01175 236
01176 149
01179 235
01180 151
01182 148
01183 155
01185 227
01186 231
01187 232
01188 230
01190 232
01192 230
01193 229
01196 229
01197 231
01200 150
01201 68
01203 70
01205 155136127
01206 150
01207 71
01208 71
01209 70
01213 134
01214 218
01215 151
01216 220
01217 219
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01220 57
ome PR
01230 155
01236 154
01239 156
01240 153
01241 153
01244 152
01248 152
01254 157
01259 152-153-155-156
01260 226
01261 225
01262 225
01263 222
01264 222
01265 223
01266 224
01267 224
01270 223-224-225-226-227
01272 217
01273 215
01274 215
01275 215
01277 215
01300 38
01305 39
01306 41
01307 40
01310 123-125-126
01320 60
01350 100
01352 102
01354 103
01356 104
01358 105
oo
01361 221
01363 221
01364 221
01365 221
01366 132
01367 133
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01368 130
01369 131
01370 83
01371 84
01372 84
01374 218
01375 219
01376 45
01377 45
01378 46
01401 59
01402 122-123-125-126
03001 512
03005 512
03009 512
03011 513
03015 513
03041 503
03042 503
03043 501
03044 501
03050 513-588
03051 510
03052 510
03053 510
03054 510
03057 509 -511
03059 509
03060 508
03063 508
03065 508
03067 508
03068 507
03069 507
03070 509 - 588
03072 506
03073 506 - 588
03076 514
03077 515
03078 514-515-588
03080 516
03082 516
03085 516-517-588
03089 517

cod. pag.
03100 505
03105 505-588
03110 504
03112 504
03116 504 - 588
03117 544
03120 543 - 544 - 588
03121 547
03122 543
03125 546
03140 517
03142 237
03146 517-588
03152 525
03155 530
03156 526
03160 528
03163 529 -588
03165 531-588
03166 527-588
03167 522
03168 523
03169 520
03170 533
03171 532
03172 534-535
03174 521-588
03176 588
03184 532-580
03210 552
03212 553
03220 550
03221 550
03222 551
03281 550-551-553-589
03400 548
03405 548
03410 548
03412 549
03515 549
05001 558
05009 559
05010 556-558-559-569 -589
05020 559
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05025 559
05030 562
05033 563
05035 560
05036 560
05037 561
05038 561
05040 560
05042 560
05044 560
05045 564
05046 564
05048 565
05050 565
05054 556
05055 556 - 564 - 589 - 589
05058 568
05060 568
05063 567
05065 566
05067 566
05070 569
05072 569
05076 569
05077 568
05078 187
05079 187-570-589
05080 570
05100 566 - 567 - 589
05200 556
05202 589
05210 557
05212 557
05240 561 -589
05400 571
05430 571
05432 571
05440 569
05450 571
09001 123
09005 123
09010 122
09013 122
09030 383

cod. pag.
10001 322
10003 324
10010 327
10012 326
10015 326
10017 326
10020 328
10025 329
10030 323
10032 327
10065 371
10067 371
10097 377
10098 367
10100 310
10102 311
10105 312-314
10107 314
10110 317
10111 317
10112 316
10115 315
10117 315
10120 319
10122 319
10125 320
10127 320
10134 303-318
10136 321
10139 303-316
10144 308
10146 309
10147 308
10148 309
10155 311
10162 296
10165 296
10168 297
10171 297
10172 300
10173 300
10174 298
10177 298
10180 299

cod. pag.
10183 299
10198 302
10204 303
10210 302
10211 94
10212 301
10230 301
10240 296-298-299 - 300 - 587
10250 261
10251 262
10252 278
10253 261
10254 262
10255 264
10256 263
10257 264
10258 263
10259 277
10260 279
10261 267
10262 267
10263 269
10264 269
10265 285
10266 285
10267 283
10268 282
10269 291
10270 291
10271 292
10272 292
10273 276
10274 286
10275 286
10276 282
10277 268
10278 268
10279 270
10280 271
10281 272
10282 293
10283 293
10284 294
10285 294
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10286 280
10287 281
10288 270
10289 283
10290 276
10291 265
10292 265
10293 287
10294 284
10297 259
10298 259
10299 260
10300 260
10301 290
10305 295
10306 289
10307 289
10308 288
10309 288
10310 273
10311 274
10312 275
10313 273
10314 274
10315 275
10330 266
10340 266
10345 259-260-261-263-264
10350 246
10351 246
10354 247
10355 247
10360 271
10361 272
10362 248
10363 248
10390 246 - 247 - 248
10400 244
10401 244
10404 245
10405 245
10450 244 - 245
10500 253
10501 253
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cod. pag.
10502 254
10503 254
10504 251
10505 251
10506 252
10507 252
10508 257
10509 257
10510 255
10511 256
10512 256
10513 258
10514 258
10515 249
10516 250
10600 395-399-400
10604 404
10605 396 -399 - 400
10606 401
10607 403
10608 403
10609 403
10610 404
10611 407
10612 405
10613 406
10614 406
10615 406
10616 406
10617 406
10618 407
10620 405
10621 408
10622 407
10623 409
10625 402
10628 408
10631 397-398
12001 356
12005 357
12010 359
12012 359
12015 358

cod. pag.
12017 358
12020 360
12025 361
12032 360
12057 377
12060 337
12062 338
12065 342
12066 339-345
12067 339
12069 346
12070 351
12072 344
12075 348
12077 348
12079 354
12080 352
12082 353
12085 353
12086 354
12087 350
12088 351
12089 350
12091 352
12093 355
12094 340
12096 347
12098 349
12100 349 - 587
12144 334
12146 334
12148 335
12165 336-341
15001 364
15003 364
15005 366
15006 366
15010 365
15011 365
15013 367
15030 369
15032 368
15035 369
15037 368




INDICE PER CODICE PROGRESSIVO
Progressive codes index

cod. pag.
17001 370
17005 383-587
377-384-385-386

17012 387-388-389-390
391-392-393

B T R
17025 376-378-379-380
19001 228
19003 228
19020 228
21001 184
21005 181
21010 185-587
21011 181
21012 181
21013 192 -193 - 587
21015 540
21020 188
21020 540 -541-544
21030 540
21040 179
21042 178
21043 180
21045 179
21055 179
21058 195
21060 196
21061 200
21065 205
21067 201
21069 208
188-191-195-197

21070 200-202-204 - 206
186 - 187 - 541

21073 204
21080  198-199-203-207-587
21090 190
21100 186
21103 542 - 545 - 588
21104 545
21105 188 - 541
21106 542
21107 189 -541
21108 189 - 541
21109 186
21110 538

cod. pag.
21111 538
21115 539
21116 537-539-589-591
21120 536
21122 537
21130 536-537
21200 176
21202 177
21206 174
21207 175
o TR
21211 173
21212 171
21216 170
21218 172
21300 183
21320 183
21325 182
21335 182
23001 486
23005 487
23010 487
23012 487
23400 492
23405 489
23410 490
23415 491
23430 491 -589
23500 495
23505 493
23510 494
23515 495
23529 492 - 495
23530 495
23600 476 -477
23610 477
23620 475
23630 478
23700 480
23710 479
23720 479
23800 484
23810 482
23815 483

cod. pag.
23820 485
23825 589
24001 432
24002 432
24003 432
24004 432
24005 437
24006 437
24007 437
24008 437
24009 433
24010 433
24011 433
24012 433
24013 434
24014 434
24015 434
24016 434
24017 435
24018 435
24019 435
24020 435
24021 436
24022 436
24023 436
24024 436
24025 438
24026 438
24029 439
24030 439
24150 419
24151 419
24152 419
24153 419
24154 428
24155 428
24156 429
24157 430
24158 430
24159 430
24160 430
24161 420
24162 420
24163 420
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INDICE PER CODICE PROGRESSIVO
Progressive codes index

cod. pag.
24164 420
24165 422
24166 422
24167 422
24168 422
24169 424
24170 424
24171 424
24172 424
24174 425
24175 425
24176 427
24177 426
24178 426
24179 431
24180 429
24181 421
24182 423
24183 423
24184 421
24185 426
24186 427
25010 472 -473
25011 470
25016 471
25018 469
26001 460
26003 460
26008 461-591
woors 01514525505
T R
o0 0455
26025 451-452-453-454-455
26026  451-452-453-454-455
26027 451-452-453-454-455
26028 451-452-453-454-455
26030 459 - 591
aenss 50212 4530
R
26070 209
26071 209
26084 209

638

cod. pag.
26085 210-211
26100 439
26125 468
26150 445
26152 445
26154 445
27001 464
27002 464
27003 464
27011 464
27012 464
27013 464
27050 465
27055 465
27060 466
27070 467
27072 467
28001 577
28002 577
28003 577
28004 576
28007 574-576
28009 574-576
28010 580
28011 160-162-163
28012 164
28013 164
28015 165
28020 473-583
28030 579
28031 574
28032 579
28034 578
28035 578
28051 574
28053 575
28054 575
28055 575
28058 575
28150 582
28154 582
28158 583
28160 581
28165 581

cod. pag.
28186 580
28200 440
28202 440
28204 441
28206 441
28208 442
28210 442
28212 443
28214 443
28216 443
28218 444
28220 444
28224 444
28226 444
29001 416
29005 417
29006 417
29010 418
29020 412
29021 413
29026 414
29039 414
29040 415
29041 415
41001 237
41003 371
41004 583
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CONDIZIONI GENERALI DI VENDITA
GENERAL SALES CONDITIONS

Le condizioni di seguito riportate si intendono accettate dal
committente in fase di ordinazione.

1. ORDINI:

Con il conferimento dell'ordine si intendono approvate dal
committente tutte le condizioni di vendita in vigore, salvo accordi
particolari accettati dai contraenti. Tutti gli ordini sono irrevocabili
da parte del committente ma potranno non essere da noi evasi a
nostro insindacabile giudizio e senza obbligo di comunicazione
o giustificazione. Nell'ordine & necessario specificare il codice
dell'articolo.

2. PREZZI:

| prezzi si intendono per merce franco nostro magazzino (imballo,
iva, trasporto esclusi) e non sono impegnativi. | prezzi che avranno
valore saranno quelli in vigore al momento della spedizione.

3.IMBALLO:
Gratuito, salvo specifiche richieste del committente, che verranno
fatturate al costo.

4. SPEDIZIONE:
Verra effettuata come segue:

a) a mezzo nostro corriere di fiducia, in porto franco con addebito in
fattura, in tal caso la merce sara parzialmente assicurata** (vedere
punto 10 dell'elenco);

b) a corriere di fiducia del committente: la resa sara franco nostro
stabilimento di Monticello e la merce viaggia a totale rischio e
pericolo del committente. Pertanto in caso di ritardi, ammmanchi,
avaria, furti, etc. i reclami devono essere indirizzati al Vettore, solo
ed unico responsabile.

5. CONSEGNE:

Il termine di consegna, qualora venisse indicato, & puramente
indicativo e pertanto solleva la nostra societa da ogni qualsivoglia
rivalsa.

6. RECLAMI:

Debbono pervenire per iscritto entro 8 giorni dalla data di
ricevimento merce. Trascorso tale termine, i reclami non verranno
accettati. | reclami di qualsiasi natura non sospendono l'obbligo
di effettuare i pagamenti nella forma convenuta. Lacquirente,
nel caso che la merce sia da noi ritenuta non idonea, ha diritto
esclusivamente alla sostituzione della stessa o all'accredito
dellimporto. Ogni altro tipo di indennizzo si intende privo di valore.
Per qualsiasi contestazione si elegge unico foro competente quello
del Tribunale di Lecco.

7. RESI:

Ogni reso o sostituzione dovra essere preventivamente autorizzato
da KRINO SPA. La merce sara accettata di ritorno, salvo verifica
all'arrivo in magazzino. Questa dovra essere inviata in porto franco
e accompagnata dalla bolla di consegna con indicati gli estremi
della fattura con la quale e stata precedentemente fornita.

8. PAGAMENTI:

Debbono essere effettuati esclusivamente alla nostra sede,
secondo le forme concordate. Nel caso di ritardato pagamento,
verranno addebitati gli interessi bancari dalla data di scadenza
concordata sino all'avvenuto pagamento, maggiorati delle
eventuali spese accessorie.

9. CARATTERISTICHE DEI PRODOTTI:

Le immagini contenute nel presente catalogo sono puramente
indicative, pertanto la nostra azienda siriserva il diritto di apportare
modifiche migliorative dei prodotti senza nessun obbligo di
preavviso.

LA RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE DEL PRESENTE
CATALOGO E VIETATA
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10. VALORE DELL'ORDINE:
La spedizione verra effettuata come segue:

- ordini singoli (non cumulabili) di importo superiore a Euro 600,00:
spedizione in porto franco a mezzo nostro corriere di fiducia;

- ordini singoli (hnon cumulabili) di importo inferiore a Euro 600,00:
spedizione in porto franco con addebito in fattura di Euro 10,00;

- ordini singoli (non cumulabili) di importo inferiore a Euro 100,00:
spedizione in porto franco con addebito in fattura di Euro 10,00 +
addebito di € 10 per oneri gestionali.

Riepilogando:
. Trasporto / Oneri
Vel el Addebito gestionali
Maggiore di Euro 600,00 Porto Franco -
Minore di Euro 600,00 Euro 10,00 -
Minore di Euro 100,00 Euro 10,00 Euro 10,00

11. SERVIZIO RAPIDO:
- Per garantire il servizio, gli ordini devono essere inviati
esclusivamente via email all'indirizzo: rapido@krino.it.

- Per ordini ricevuti entro le ore 10,00 viene garantita la spedizione
il giorno lavorativo successivo, salvo indisponibilita del prodotto.

- Per ordini ricevuti dopo le ore 10,00 viene garantita la spedizione
entro due giorni lavorativi, salvo indisponibilita del prodotto.

- Numero righe ordine non superiore a 10.

-Non & possibile effettuare aggiunte / modifiche all'ordine
trasmesso.

- Possibilita diritirare il materiale c/o la nostra sede, senza addebito.

1. ORDERS:

When an orderis placed, all conditions are automatically accepted
by the client. The order is irrevocable but we reserve the right to
accept it. All orders should specify the items numbers.

2. PRICES:
All prices are ex works (packing, VAT and freight excluded).

3. PACKAGING:
Is free, a part of special requirements extra charged.

4. SHIPMENT:
It can be CIF with invoice charge, by parcel post or with a
forwarding agent suggested by the customer.

5. DELIVERY TIME:
Is purely indicative.

6. CLAIMS:

They should be notified within 8 days from the date of goods
receipt. We shall only arrange free replacement of the tools
acknowledged as defective ones by us. In case of dispute, the Civil
Court of LECCO will be competent.

7. GOODS RETURNED:
Any goods return should be authorized by us.

8. PAYMENTS:
to be made directly to our head office. In case of late payment,
we charge the bank interest rate, including additional expenses.

9. PRODUCTS CARACTERISTICS:
The images of this catalogue are purely indicatives, we reserve the
right to make modifications without any notice.

THE REPRODUCTION OF THIS CATALOGUE IS PROHIBITED.

Any clause contained into your order sheets which is in contrast
with the above mentioned conditions it is not valid.
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