2 ]
SCELTA VELOCE Tenacits =+ -:}:
QUICK PICK Toughness _ -::}:}:

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

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

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

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

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

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

R n=005025mm QSAU
X P Vc =200-380 m/min

GUIDA FACILE gg M Ve = 100-200 m/min|  QCMX 060412 .X42 - T5322

52 K - P10-30 / M15-30 / K15-25

EASY GUIDE =< | N Ve = 200-500 m/min (i

3 s - N
<) H ] 4
(- -

GUIDA ALL’'USO DELLINSERTO. PRESENTE ANCHE SU OGNI ETICHETTA

GUIDE FOR THE USE OF THE INSERT. ALSO LISTED ON EACH LABEL

LEITFADEN ZUR VERWENDUNG DER WENDEPLATTE, AUCH AUF JEDEM AUFKLEBER VORHANDEN
INSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE LA PLAQUETTE.SE TROUVANT EGALEMENT SUR CHAQUE ETIQUETTE
GUIA POR EL UTILIZO DE LA PLAQUITA, PRESENTE TAMBIEN EN CADA ETIQUETA

= 1K=

e

5 | p = ACCIAIO BASSO LEGATO HB 180 - LOW STEEL ALLOY
VD?g{ézs 141 ™ = ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO HB 180 - AUSTENITIC STAINLESS STEELHB 180
6 | K = GHISA GRIGIA HB 260 - GRAY CAST IRON HB 260
MATERIALI [ 21 | N = LEGHE DI ALLUMINIO HB 60 - ALUMINUM ALLOYS HB 60
WRTERALS) e S = LEGHE RESISTENTI AL CALORE (INCONEL) HB 250 - HEAT RESISTANT ALLOYS (INCONEL) HB 250
Pag- 1119 52T R = ACCIAIO TEMPRATO HRC 55 - TEMPERED STEEL HRC 55
F = FINITURA, LAVORAZIONI LEGGERE - FINISHING, LIGHT MACHINING
M = LAVORAZIONI MEDIE, IMPIEGO GENERICO - MEDIUM MACHINING, GENERAL USE
R = SGROSSATURA, LAVORAZIONI PESANTI - ROUGHING, HEAVY MACHINING
fn (MM) = AVANZAMENTO PER TORNITURA - FEED FOR TOURNING

fz (mm/z) =AVANZAMENTO PER FRESATURA

Vc (m/min) = VELOCITA DI TAGLIO
[ ] = APPLICAZIONE CONSIGLIATA
(@) = APPLICAZIONE POSSIBILE
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- FEED FOR MILLING

- CUTTING SPEED

- RECOMMENDED APPLICATION
- POSSIBLE APPLICATION
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INSERTI PER FORATURA
DRILLING INSERTS
WENDEPLATTEN ZUM BOHREN

QUALITY TOOLS ENGINEERING I PLAQUETTES POUR PERCAGE
PLAQUITAS DE TALADRADO

COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

CATALOGO DISPONIBILITA INSERTI

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

INSERTS STOCK CATALOGUE

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

WENDEPLATTENBESTAND-KATALOG

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

CATALOGUE DE DISPONIBILITE PLAQUETTES
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

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

(1] = = | BB mn [e] v

3323
GR.

UNI WISTOFF DIN sl BS AFNOR Js ket.1 me

T
ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO s,
ANNEALED NOT- ALLOY STEEL C<0,15% 125HB

CF 10SPb20 | 10722 | 10SPb20 Los |- 10 POF 2
CF oS 28 10715 | 9SMn28 1213 280007 5250

CF 9 SWn 36 10736 | 9Stin36 1215 240007 5300
CFOSMNPb28 | 10718 | 9SMaPb28 12L13 S250Pb

cF 3 10737 | 9P 36 12114 S 300 P
15016 10401 | C15 1015 080 M 15 AF37C12:XC 18
c20; c21 10402 | c22 1020 050A20 AF 42620

1141 | ckis 1015 080 M 15 XC15:XC 18

ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO 5
ANNEALED NOT-ALLOY STEEL C 0,15-0,55%

FASE 1 - PHASE 1

b NON LEGATO BONIFICATO
ND TEMPERED NOT-ALLOY STEEL

1330

SCELTA GR. VDI IN FUNZIONE DEL MATERIALE
CHOICE OF VDI GR. DEPENDING ON MATERIAL
WAHL VDI-SORTE JE NACH WERKSTOFF
CHOIX GR. VDI EN FONCTION DU MATERIEL

XC 60
B/NCE

QUENCHED AND TEMP! A L C>0,55% 300 HB

casku 11845 w10 Y1105 s (1m0 |02
B 11663 Wiz Y2120 se 1m0 |02
css 10535 1055 oo ss 1700 | 026
10601 1060 080A 62 coss - o (o2 | 5
1095 060A% |- sups | 1700|020
1055 oomss | xcss sssc | 1700 | o024
1060 060 A6 60 ssec [ 1700|024
3135 60A35 | 3NCE sNczss [ 1700|024
15120 | 38wnsia : : : : 00 | 020

ACCIAIO DEBOLMENTE LEGATO RICOTTO

ANNEALLED LOW ALLOY STEEL 180 HB
. 1z | 0crs I aa vics 1m0 |02
o7 wors Toiro | 0swcre 5 TG 18 Sxszsksa) 1700 | 024
o 170 | 12Ghos 10 Atz | tsorezzGron | 10609 10 = 0 | 0z
14Clo4 5 17335 | 13CHos s A182F11 | 1501620 Gr27 | 15GD 35 0 |02 | 6
2 irmis | dawoves 1503500440 | - 700 | 02
s isz | 1aNe hasoirs | - Tons - 700 | 04
Tencr 11 isz | ancrio auts nen Sxexise | 1700 | 024
TonGr 1 isrsz | 1aNcrie Tioss |eoma | 12N SNCaist | 1700 | 026
o Tsesr | 14NGioss 5 @i |- 5 700 | 02

im0 | 15cra o |sawts | Tzcs Scrts | 1700 | 026

1120

Foratura - Drilling - Bohren - Pergage - Taladrado

QCMX 0102, ' 1
CMX 020204 W50 =
QCMX 030308 |- =
QCMX 040308 JF=: ;
QCMX 0504
QCMY ~y 62}3? T
— R EIRETIE T
somom 5 =
b o ol |
o sl CEmmE
2 (ool ns v =
i oo s -
SCELTA INSERTO IN FUNZIONE DEL MATERIALE
CHOICE OF INSERT DEPENDING ON MATERIAL wowcosmzus saz | 900 | ass | 238 | 200 08 | >
WAHL DER WENDEPLATTE JE NACH WERKSTOFF v woicwnor —sals e [os [oor5s fos
CHOIX PLAQUETTE EN FONCTION DU MATERIEL
sixce: (i o [ 12 oo
R RIALIEN - MATERIAUX §
ACCIAIO - STEEL - 7}
Acciaio INox - il [o]
-ch” s s cussie o [
SRS S LT
i 63
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

Scelta dellinserto @ parametri

Auswahl der platte und scf

FASE 3 - PHASE 3

=5

JLiaTo PER ACCIAIO NOW LEGATO "RECOMMENDED FOR NOT ALLOY STEEL

SCELTA VELOCE DEI PARAMETRI
QUICK CHOICE OF PARAMETERS
SCHNELLWAHL DER PARAMETER
TRIAGE RAPIDE DES PARAMETRES

'RECOMMENDED FOR STAINLESS STEEL

@
Vcmimin Pag. 640

05060 | T3s10 | Ts320 | Tsaz2 | Ts30

125300 300 | 180

20 | 170

69 1s0350 | 004012

200325 | 004012 | 004016
200200 | 004010 | 00401
180230 | 0,04-0,08 | 004012

i [rcomo o oo s | s | e |

o
F REVOLUTIONS
m joLuTioN

VI = mimin VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

» OISPONBILI - IV STOC:
©% APPLICAZIONE CONI
ENPFONLENERE|

ERBAR - DISPONILES /B NEW 'ARIGHIESTA- ON REQUEST - AUF A
RECOMMENDED APPLICATION JONE POSSIBILE - POSSIBLE

Vc(mimin)

ting speed of the drilling grade
 decoupe de la qualité de plaquettes de percage

T538N T5322| T530

P 120220 180350 | 100-180
100200 180320 | 100-180
100200 160300 | 100-180
160-300 100200 160300 | 100-180
160-300 100200 150280 | 90-160
150-280 110220 | 100180

7070 | 100-180

100210 | 100150

70200 70180 | 150200

100250 100230 | 100150

100180 | 150200

350
12 | 200 | 100230
330

FASE 4 - PHASE 4

100230 100:200 | 100-150

180 | 100-140 150200 120200 | 70-130

0180 100180 | 60-100

SCELTA DI VC IN FUNZIONE DEL GR. VDI

CHOICE OF VC DEPENDING ON VDI GR. B~ B s
w [ [ o [ww
WAHL VC JE NACH WERKSTOFF e oo || avae [0
a|w TED
CHOIX DE VC EN FONCTION DU GR. VDI 5w 650 100 i
o o | oo [
o o | oo | e
§ 21 90 180-240 140300 200400 | 200400
w [ s [0
30 50-200
N
D
33 | 250 40-60
e ow
35 | 320 2040
w o - -
7 o o m

38 | S5

39 | 60w

640
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PANORAMICA QUALITA DI FORATURA
GENERAL VIEW OF THE DRILLING GRADE
BOHREN-UBERSICHT

QUALITY TOOLS ENGINEERING | VUE D’ ENSEMBLE QUALITE DE PERCAGE
VISTA GENERAL DE LA CALIDAD DE TALADRADO

ACCIAI ACCIAI INOSSIDABILI GHISE NON FERROSI MAT.DIFFICILI MATERIALI DURI

DIN P STEELS M STAINLESS STEELS K CAST IRON N NONFERROUS S DIFFICULT MATERIAL H HARD MATERIALS
STAHL ROSTFREIER STAHL GRAUGUSS NICHTEISENMA SCHWIERIGE MATERILIEN HARTE MATERIALIEN
ISO ACIERS ACIER INOXYDABLE FONTE GRISE PAS FERREUX MAT.DIFICILES MATERIAUX DURS

513
01|10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 10 | 20 | 30 |40 |01 |10 | 20 | 30 {40 |01 10 |20 {30 |01 | 10 | 20 | 30 | 40 | 01 | 10 | 20 | 30

HW {T120 T120

€ 13610 D 13610
530 T538N T538N )
oo T519D 5190
4(
HC 15320 5320 T5320
T5322 1532‘2 | T532‘2 >

TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE

{[ ]} <[ ]:» <[ ]} o — 2 —

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

AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE

[ > <[ ]:» ([ ]} — — — =

VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE

-«

METALLO DURO NON RICOPERTO METALLO DURO RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE COATED CARBIDE

HT cerver HW  sescrichreres narmvemac, HC BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT METAL DUR RECOUVERT
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Impiego delle qualita di foratura - Application of the drilling grade

Einsatz der bohren - Utilisation de las qualitées de percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE - MATERlAL PAG. 1119
MATERIALIEN - MATERIAUX : QUICK
P M K| N H | PICK
DIN z z PAG. 632
SAU ISO nTy =2 - &
n<a 25k | 2E |z228
513 oSl _ wEess| E2gaiis
SouX| zoZ2Woz0/3SF0| UK x INDICAZIONI - USO
Zowl| O8E|zCHEIO5z0|Z LI 2| lnacin +
QEJDCFKEU'E_C<Q%>L”%EEEE8“_J%EEME Toughness
SHILSZhuoE35|E2 T c|BREC|HE Y| -
OEEG|loEo0G|T<x6|<00< SLogg<<g
NI INES|OOOL|=ZZZ= aon =SII=
] - ALTA RESISTENZA ALL' USURA E BUONA TENACITA
T120 | Hw | m10-20 O @ | O ] - INDICATO PER MEDIE VELOCITA DI TAGLIO E MEDI
K10-20 AVANZAMENTI
=
HC | P10-30 ] -INSERTO RESISTENTE ALL'USURA
T3610 o) Y ] -INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
CVD | K10-25 : ADATTO PER LA LAVORAZIONE DELLA GHISA
P30-40 = - ELEVATATENACITA, ALTA RESISTENZAALLA FRATTURAE ALLA
HC SCHEGGIATURA CON BUONA RESISTENZAALLUSURA
T 53 8 N M30-40 °® ° °® = - INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI TAGLIO ANCHE IN
o | O = CONDIZIONI DIFFICILI
cVD L] ~ CONSIGLIATO COME INSERTO PERIFERICO NELLA LAVORAZIONE
S30-40 L) DI INOX E COME INSERTO CENTRALE NELLA LAVORAZIONE DI GHISA
HC | P20-25 | QUALITA MICROGRANO CO CITA
] - QUALITA MICROGRANO CON ELEVATA TENACITA
T519D M15-25 | @ o ® (0] = - INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI TAGLIO
CVD | K20-25 -
HC | P10-30 ] -INSERTO CON MEDIA TENACITA
— -INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
T5320 M20-35 | @ (0] (@] - -ADATTO PER LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI LEGATI E
CVD | K15-30 = DEBOLMENTE LEGATI
HC | P10-30 = -INSERTO CON MEDIATENACITA
- -INDICATO PER MEDIE ALTE VELOCITA DI TAGLIO
T5322 M15-30 | @ (] ) = -ADATTO PER LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI BASSO
CVD | K15-30 = LEGATI E INOX
— -GRADO MOLTO TENAGE PARTICOLARMENTE INDIGATO
HC | P30-40 = ALLA LAVORAZIONE A BASSE VELOCITA DI TAGLIOE SU
MATERIALI MOLTO TENACI (ES. FE O ACCIAIO ALTA VELOCITA
T530 M20-25 | @ (o) = AL PIOMBO).
cVD L] _POSSIBILE IMPIEGO ANCHE SU ACCIAIO INOX E MATERIA-
L LI NON FERROSI.
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA (O APPLICAZIONE POSSIBILE @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ
APPLICATION CONSEILLEE
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MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION POSSIBLE

MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION POSSIBLE

EMPFOHLENER EINSATZ
APPLICATION CONSEILLEE



Impiego delle qualita di foratura - Application of the drilling grade

Einsatz der bohren - Utilisation de las qualitées de percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

el L
=i

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

B

INDICATION - USAGE

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

-HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT MIT SEHR
ZAHIGKET

-FUR MITTEL SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND
MITTEL VORSCHUBE

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

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

- VERSCHLEISSFESTE WENDEPLATTE

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET FUR GUSSBEARBEITUNGEN

- PLAQUETTE RESISTANTE A L'USURE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

- PREVUE POUR L'USINAGE DE LA FONTE

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

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

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

- HOHE ZAHIGKEIT, BRUCH-UND RISSFESTIGKEIT MIT GUTEM
VERSCHLEIRWIDERSTAND

- GEEIGNET FUR MITTLERE BIS GERINGE GESCHWINDIGKEIT
AUCH UNDER SCHWIERIGEN BEARBEITUNGSBEDINGUNGEN

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

_ -TENACITE ELEVEE, HAUTE RESISTANCE A LARUPTURE ETA
ECHARDE AVEC BONNE RESISTANCE A LUSURE )
- INDIQUEE POUR MOYENNE-BAS VITESSE DE COUPE MEME
AVEC CONDITIONS DIFFICILES -
- CONSEILLE COMMENT PLAQUETTE PHERIPHERIQUE POUR
TRAVAILLER INOX ET COMMENT PLAQUETTE CENTRAL POUR
TRAVAILLER LAFRONTE

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

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

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

- MEDIUM TOUGH INSERT

- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS

- SUITABLE FOR MACHINING ALLOYED AND WEAKLY
ALLOYED STEELS

- WENDEPLATTE MIT MITTLERER ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET FUR BEARBEITUNGEN VON LEGIERTEM
UND SCHWACH LEGIERTEM STAHL

- PLAQUETTE AVEC TENACITE MOYENNE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

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

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

- WENDEPLATTE MIT MITTLERER ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTLERE/HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- GEEIGNET SOWOHL FUR NIEDERLEGIERTE ALS AUCH
FUR INOX-STAHLE

- PLAQUETTE AVEC TENACITE MOYENNE

- PREVUE POUR DES VITESSES DE COUPE HAUTES ET
MOYENNES

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

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

- ALSO SUITABLE FOR STAINLESS STEEL AND NON-
FERROUS MATERIALS

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

- AUCH BEI EDELSTAHL UND NICHT EISERNEN
MATERIALIEN EINSETZBAR

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

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

HT HW

CERMET

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

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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VC(m/min)

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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
MATERIAL VD I H B
mATERALIEN| 3323 | HRC | T120 T3610  T538N T5320 T5322 | T530
MATERIAUX GR Rm
PAG 1119 .
P 1 125 120-220 180-350 | 100-180
2 | 180 100-200 180-320 | 100-180
3 | 250 100-200 160-300 | 100-180
4 | 220 100-200 160-300 | 100-180
5 | 300 100-200 150-280 | 90-160
6 | 180 110-220 | 100-180 120-250
7-8 |250-300 70-170 | 100-180 70-200
9 | 350 100-210 | 100-150 100-250
10 | 200 70-180 | 150-200 70-200
1 | 350 100-230 | 100-150 100-250
" 12 | 200 100-180 | 150-200 100-230
fpzt
SEEo | 13 | 330 100-200 | 100-150 100-230
wzw | 141 | 180 150-200 100-140 | 120-200 | 70-130
O3
bl
S48
z2Es | 14.2 [230-260 100-180 80-120 | 100-180 | 60-100
OzQW
e
K 15 | 180 | 60-100 80-220 80-120
16 | 260 | 60-100 70-180 70-150
17 | 160 130-280 110-250
118 250 75-230 70-180
(2]
g % & 19 | 130 80-200 | 80-120 70-150
s=3ig
2288 | 20 | 230 70-180 | 60-100 70-140
N 21 60 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
22 | 100 | 200-500 200-550 | 200-550
23 | 75 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
24 | 90 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
25 | 130 | 200-500 140-300 200-550 | 200-550
26 | 110 | 250-350 140-300 200-400 | 200-400
z
= 27 | 90 | 180-240 140-300 200-400 | 200-400
—Ex
é H S | 28 | 100 | 180-240 200-400 | 200-400
figzg
gris | 29 50-180
e
2595 | 30 50-200
S 31 | 200
32 | 280
33 | 250 40-60
z
5 34 | 350 20-40
Bz, | 35 | 320 20-40
==05 =2
252 | 36 |Rm400| 40-120 40-60
§0z0o
TL5% | 37 |Rm1050| 40-120 40-60
H 38 | 55HRC
z
z258 | 39 |60HRC
2=0
SEEx
7522 | 40 | 400
['4 woe
EREE
EE 4 41 | 55HRC

(@]
i
o




VC(m/min)

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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

WEE | VDI | HB
MATERIALIEN 3323 HRC
WET| oR | Rm
P 1 125
2 180
3 250
4 220
5 300
6 180
7-8 | 250-300
9 350
10 | 200
1 | 350
Y 12 | 200
Zzzg
SEES | 13 | 330
ozuy | 141 | 180
HED
zoug
zJiz | 14.2 |230-260
85¢¢9
K 15 | 180
16 | 260
17 | 160
Ll 18 250
=7 E
82% | 19 | 130
< -Su
2282 | 20 | 230
ooouw
N 21 60
22 | 100
23 75
24 90
25 | 130
26 | 110
g
2 27 90
+ 8 28 | 100
ZLE.
2823 | 30
S 31 200
32 | 280
33 | 250
g
5 34 | 350
b=, | 35 | 320
Jsuw 5
2522 | 36 | Rrm400
5050
i35 | 37 |rm1050
H 38 | 55HRC
z
2258 | 39 |B0HRC
3z k2
2522 | 40 | 400
Eoug
2235 41 | 55HRC
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Denominazione degli inserti per foratura

Inserts designation for drilling

QUALITY TOOLS ENGINEERING

wc\G\ITJ ‘060304\ EI‘INJ
3

FORMA INSERTO SPOGLIA INFER. TOLLERANZA+/-{mm} TIPO INSERTO
1 SHAPE OF INSERT 2 RELIEF ANGLE 3 TOLERANCE+/-{mm} 4 TYPE OF INSERT
o E m s d NI
85' 82 3 = T A N \ W
A B m A +-0,005 | +/-0,025 | +/-0,025
B D N e
0 Gl | C | +-0013 | +-0,025 | +-0,025 B §§~ a N=Y
70-90° W B 40°-60°
c D © 70D d | E +-0,025 | +/-0,025 | +/-0,025 a
— m CcC =N | R
+/-0,005 | +/-0,025 | +/-0,013 70°-90°
E H D 151@S ( 70025 | +-0,05 | +-0025 T
% G ’ : , \ N
d\/ +/-0,13 F AN T N
|: B ZOOD H +/-0,013 | +/-0,025 | +/-0,013 40760" LR
-
K - <> [ 4 [~ 7= EE]| |c SIN| U S
) = +-0,013 | +-0,025 | +/-0,05 ~— S
M X |k O ddm K +-0,13 N |,y REN
=
G |30 ;j L +:0,05 | +-0,013 | +-0,025 7090 TN RN [40°-60° N LN
+/-0,08 [ +-0,13 | +/-0,05 — SPECIALE
S I:' T A N 0°\|;:5 |:| M | +ois +-0.18 mt,J 900 X “sPECIAL
+-0,08 | +/-0,025 | +/-0,05 2
N 0 ’ 0 N <
) p [ T L oo oo | M RN
V wW Pz U +-038 | +-013 | +-0,32 NN
5 LUNGHEZZA TAGLIENTE 6 SPESSORE 7 RAGGIO 8 9
CUTTING EDGE LENGTH THICKNESS RADIUS
o [l ol N [ o] @ j NN s we | |F
INSCRITTO If &1 [oype gL J‘ 1 Dy Ed || == i - 7 ( )
INSCRIBED o
CIRCLE A (03 D E K L M R S T v w s @
3,97 02 — j MO (mm) D
476 08 0203 NN s
B -
556 05 09 NA\\JIE Afr (mm)
6,00 03 E
6,35 06 | 07 | o6 06 06 | 11| 11| 04 S mm 02 r=0,2
Ton o7 T 197 04 r=0,4
8,00 08 05 02 2,38 B
945 | 16 2 2,78 U = —%
952 [15-16{ 09 | 11 | 09 | 16 | 15 | 09 09 | 16 | 16 | 06 H3 2,80 T ——
06 r=0,6
10,00 10 06 @ 3.00
11,00 1 - 318 08 08 <; 7
11,50 12 = > ’
12,00 12 07 k N
04 4,76 1 =
12,62 18 Y =Y
05 5,56 S S
12,70 12 [ 15 | 12 15-20 12 | 22 08
15,87 16 15 w3 e 12 =12
) - —>
19,05 19 19 07 7,94 D
16 r=1,6
09 9,52
LETTERA DI IDENTIF. CAMPO DI LAVORAZIONE PREPARAZIONE TAGLIENTE
1 0 IDENTIFICATION LETTER 1 1 MACHINING TYPES 1 2 CUTTING EDGE PREPARATION 1 3
A N { = SPECIFICO PER GHISA LUCIDATO
c P N = SPECIFIC FOR CAST IRON POLISH
D R 6 M 3 = SPECIFICO PER ACCIAIO INOX
AVANZAMENTI MEDI SPECIFIC FOR STAINLESS STEEL
E S MEDIUM FEED
- SPECIFICO PER LEGHE DI ALLUMINIO
H T 5 7 = SPECIFIC FOR ALUMINIUM ALLOYS %
U ‘
ﬁ\éwéé’\élgh‘ﬂ RERICELSS 9 = SPECIFICO PER ACCIAIO Ej
J W 4 SPECIFIC FOR STEEL
K Y 2=
L Z N g ; INTERMEDI DI USO GENERICO
M &\\\ 6 = INTERMEDIATE FOR GENERAL USE
8=
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Foratura - Drilling - Bohren - Pergage - Taladrado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

| I, | HW HC
r | rd fi NON RIVESTITI RIVESTITI
T (g1 IN CCARBIDE CESOMHTET
QCMX iﬂ WCMX a ﬁjm GRADES RECOUVERTS
d- Jsl bé\ |
A HE MRIE
ART COD. | d s d1 r a b = o0 o 10 |10
QCMX 010204 .X36 | 54 58 1238 25 0,4 7 - L]
& QCMX 020204 X36 | 66 | 7.1 | 238 25 | 04 | 7 - ™
= QCMX 030308 .X36 | 8,3 88 |318 | 34 0,8 7 - L]
.X36 QCMX 040308 .X36 | 9,6 10,2 | 3,18 | 3,4 0,8 7 - L]
QCMX 050412 X36 | 11,3 | 12,1 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - L]
QCMX 060412 X36 | 13,8 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - ]
QCMX 080412 X36 | 17,2 | 18,5 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - L]
QCMX 010204 X42 | 54 58 238 25 0,4 7 - ]
a QCMX 020204 X42 | 6,6 71 2,38 | 25 0,4 7 - n
_— QCMX 030308 .X42 | 8,3 88 |318 | 34 0,8 7 - ]
QCMX 040308 X42 | 9,6 10,2 | 3,18 | 3,4 0,8 7 - ]
X42 QCMX 050412 X42 | 11,3 | 12,1 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - ]
QCMX 060412 X42 | 138 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - ]
QCMX 080412 X42 | 17,2 | 18,5 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - ]
QCMX 010204 X52 | 54 58 1238 25 0,4 7 - | | ]
& QCMX 020204 .X52 | 6,6 71 2,38 | 2,5 0,4 7 - | ]
QCMX 030308 .X52 | 8,3 88 |318 | 34 0,8 7 - | | ]
X52 QCMX 040308 .X52 | 9,6 10,2 | 3,18 | 3,4 0,8 7 - ] ]
QCMX 050412 X52 | 11,3 | 12,1 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - | | ]
QCMX 060412 .X52 | 13,8 | 14,8 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - | ]
QCMX 080412 X52 | 17,2 | 18,5 | 4,76 | 4,3 1,2 7 - | | ]
WCMX 040208 .S42 | 3,99 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,8 7° 80° ]
v WCMX 050308 .S42 | 507 | 794 | 3,18 | 3,4 0,8 7° 80° L]
WCMX 06T308 .S42 | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° ]
.S42 WCMX 080412 .S42 | 8,14 | 12,7 | 4,76 | 4,4 1,2 7° 80° L]
WCMX 030208 .S62 | 3,46 | 556 | 2,38 | 2,5 0,8 7° 80° |m L]
v WCMX 040208 .S62 | 3,99 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,8 7° 80° |m ]
WCMX 050308 .S62 | 507 | 794 | 3,18 | 3,4 0,8 7° 80° |m L]
.S562/.062 |WCMX 06T308 .062 | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° |m
WCMX 06T308 .S62 | 6,14 | 9,52 | 3,97 | 3,8 0,8 7° 80° L]
WCMX 080412 .S62 | 8,14 | 12,7 | 4,76 | 4,4 1,2 7° 80° |m | |
olZ ol
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX ] =5 Sdlg
= B2e EE R
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER o|e 30
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE ° ole|o
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE o e|0 o
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS O
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ]
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW DA RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /] NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 643



Foratura - Drilling - Bohren - Pergcage - Taladrado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

A HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
SM..-30 | — | CEMENTED COATED GRADES
SM..-45 I | di CARBIDE BESCHICHTET
- L Zo8re GRADES RECOUVERTS
SM..-55 Ligl=
SM
[a]
=)
-
ART COD. | s d1 SM h o o
B SM 0702 - 30 6,35 2,38 2,8 2,2 1,3 30° L]
B SM 0702 - 45 6,35 2,38 2,8 2,3 2,3 45° ]
B SM 0702 - 55 6,35 2,38 2,8 3,9 5,6 55° L]
i a
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX =
n
=4
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER °
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE o
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE °
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN ®
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW

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