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External turning Adapter fiir Adaptadores Adapteurs porte Adattatori
tool holders Werkzeughalterungen porta-herramientas outils Portautensili
|
Right hand tool holder Adapter fiir Adaptadores Adapteurs porte In figura portautensile
shown Drehklemmbhalter porta-herramientas outils destro
Supplied with Lieferung inklusive Completo con racor Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
coolant tube - Kiihimittelrohr - para el refrigerante - liquide d'arrosage - per il refrigerante -
Without bit-holders Werkzeuge und No incluye los asientos Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschliissel nicht ni las llaves de apriete. serrage exlcus serraggio esclusi
inbegriffen
REF. CODE L L di d: a BxH kg
MCD' HSK-A63 TU20.45R DIN69893| 71HSKA63T2045R1
108 82 72 67 45° 20x20 2.7
MCD' HSK-A63 TU20.45L DIN69893| 71HSKA63T2045L1
A standard application Die normale Anwendung El uso normal requiere Lutilisation normale L'utilizzo normale richiede
requires left hand tools erfordert ein linkes una herramienta nécessite un outil gauche  un utensile sinistro in un
with right hand adapters Werkzeug in einem izquierda en una dans un adapteur droit adattatore destro
rechten Adapter adaptador derecho.
External turning Adapter fiir Adaptadores Adapteurs porte Adattatori
tool holders Drehklemmbhalter porta-herramientas outils Portautensili
|
214
Supplied with Lieferung inklusive Completo con racor Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
coolant tube - Kiihimittelrohr - para el refrigerante - liquide d'arrosage - per il refrigerante -
Without bit-holders Werkzeuge und No incluye los asientos Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschliissel nicht ni las llaves de apriete. serrage exlcus serraggio esclusi
inbegriffen

KRNI
89 | 80 95 76 25x25 | 3.0

MCD' HSK-A63 TU25.02N DIN69893‘ 71HSKAG63T2502N1 | 115

p. 255 p. 229
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External turning Adapter fir Adaptadores Adapteurs porte Adattatori
tool holders Werkzeughalterungen porta-herramientas outils Portautensili
|
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Supplied with

coolant tube -

Without bit-holders

and clamping wrenches

Lieferung inklusive
Kiihimittelrohr -

Sitze und
Anzugsschliissel nicht

Completo con racor
para el refrigerante -
No incluye los asientos
ni las llaves de apriete.

Pourvu de raccord pour

liquide d'arrosage -
Logements et vis de
serrage exlcus

Completo di raccordo
per il refrigerante -
Seggi e chiavi di
serraggio esclusi

inbegriffen
REF. CODE d1Hs (o P3 L L. L2 kg
MCD' HSK-A63 D.32x64 DIN69893 | 71HSKA63D326401 32 62 90 64 64 2.3
MCD' HSK-A63 D.40x85 DIN69893 | 71HSKA63D408501 40 80 125 85 93 2.5
¢ Reduction bushes on ¢ Einsatzhllse auf e Casquillos reductores * Douilles de réduction ¢ Bussole di riduzione a
request Anfrage bajo pedido. sur demande richiesta
] |
p. 229 p. 255
S






Inserts
Wendeplatten

Plaquitas
Plaquettes
Inserti




BORING WENDEPLATTEN PLAQUITAS DE PLAQUET:I'ES INSERTI PER
INSERTS ZUM AUSBOHREN ESCORIADURA POUR ALESAGE BARENATURA

O

CARBIDE COATED CERMET
HARTMETALL CERMET BESCHICHTET
METAL DURO CERMET CERMET RECUBIERTO
CARBURE CERMET REVETU
METALLO DURO CERMET RIVESTITO
DP300 | DK100 | DC100 DC100T

WCGT OOOOOOL

WCGT 020102 L TS 21 TS 211 . . . .
3.97 | 1.59 TORX T06
WCGT 020104 L 0.4 . . . .
*TS21:B...06/TS211 : B...08
|
CCGTOOO0O0O0OL

CARBIDE COATED CERMET
HARTMETALL CERMET BESCHICHTET
METAL DURO CERMET CERMET RECUBIERTO
CARBURE CERMET REVETU
METALLO DURO CERMET RIVESTITO

DP300 | DK100 [ DC100 DC100T

CCGT 060200 L10° 0 . . . .
CCGT 060202 L 6.35| 2.38 | 0.2 TS 25 TORX T08 . . ° .
CCGT 060204 L 0.4 . . . .
CCGT 09T302 L 0.2 . . . .
9.525| 3.97 TS 4 TORX T15
CCGT 09T304 L 0.4 . . . .
|
TPGXOOOOOOL

To

CARBIDE COATED CERMET

HARTMETALL CERMET BESCHICHTET

METAL DURO CERMET CERMET RECUBIERTO

CARBURE CERMET REVETU

METALLO DURO CERMET RIVESTITO
ﬁ [ ] DP300 | DK100 | DC100 DC100T

TPGX 090200 L10° 0 . . . .
TPGX 090202 L 5,56 | 2.38 | 0.2 CS250T TORX T08 i . . .
TPGX 090204 L 0.4 o . . *
TPGX 110300 L10° 0 . . . d
TPGX 110302 L 6.35 | 3.18 | 0.2 | CS300890T | TORX T08 . . . °
TPGX 110304 L 0.4 . . . .
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BORING WENDEPLATTEN PLAQUITAS DE PLAQUET:I'ES INSERTI PER
INSERTS ZUM AUSBOHREN ESCORIADURA POUR ALESAGE BARENATURA

TPGXOOOOOO

SINTERED DIAMOND CUBIC BORON NITRIDE
SINTERDIAMANT KUBISCHES BORNITRID
DIAMANTE SINTERIZADO NITRURO CUBICO DE BORO
DIAMANT NITRURE DE BORE CUBIQUE
DIAMANTE SINTERIZZATO NITRURO CUBICO DI BORO
D20 MDC D20 CBN | D25 CBN
TPGX 090202 . . .
5 3 CS250T TORX T08
TPGX 090204 0.4 ° ° °
TPGX 110302 0.2 o - o
6.35 | 3.18 CS300890T | TORX T08
TPGX 110304 0.4 . . .
[ ]
CCMTOOOOOO

CARBIDE CVD COATED CARBIDE
HARTMETALL HARTMETALL CVD BESCHICHTET
METAL DURO METAL DURO RECUBIERTO CVD
CARBURE CARBURE REVETU CVD
METALLO DURO METALLO DURO RIVESTITO CVD
DP300 DP100 R
CCMT 060202 0.2 . .
6.35 | 2.38 TS25 | TORXT08
CCMT 060204 0.4 . .
CCMT 09T304 0.4 . .
9.525| 3.97 TS4 | TORXT15
CCMT 09T308 0.8 . .
CCMT 120404 0.4 . .
12.7 | 476 TS5 | TORXT25
CCMT 120408 0.8 . .
— —
TORX ] TORX
(G =
S

e | oo Lw il

TS 21 49 40 1 0002034

TS 211 49 40 1 0002040 M 2x0.4 2 2.7 TORX TO6 10 150 09 0 0600
CS250T 49 40 1 0002565 M 2.5x0.45 6 3.7

CS 300890 T 49 40 1 0003008 M 3x0.5 8 4.1 TORX TO8 10 150 09 0 0800
TS 25 49 40 1 0002555 M 2.5x0.45 5.7 3.45

TS 4 49 40 1 0004008 M 4x0.7 10 5.5 TORX T15 10 150 09 0 1500
TS5 49 40 1 0005009 M 5x0.8 11.5 7 TORX T25 10 150 09 0 2500
DMC US63 49 42 1 0035070 M 3.5x0.6 10 5.2 TORX T15 10 150 09 0 1500




Boring grade Ubersicht Ausbohrqualititen Calidad de escoriadura Qualité d’alésage Qualita di barenatura

CARBIDE
HARTMETALL

COATED CERMET
CERMET BESCHICHTET
CERMET RECUBIERTO
CERMET REVETU
CERMET RIVESTITO

CVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO CVD
CARBURE REVETU CVD
METALLO DURO RIVESTITO CVD

METAL DURO
CARBURE
METALLO DURO

CERMET

PO1
P10
P20
P30
P40

KO1
K10
K20
K30

DP300

‘ DK100

DC100

DC100

DP300

DC100T

DC100T

DP100R

DP100R

DP300

DK100

DC100

DC100T

D20MDC

D20CBN

D25CBN

Roughing and finishing.
Low carbon steel -
stainless steels

Roughing and finishing.
Aluminium alloy
Cast iron

Roughing.
Steels, alloy steels
and cast iron

Finishing.
Alloy steels and cast iron

Finishing.
Alloy steels, stainless
steels and cast iron

Finishing.

Aluminium alloys,
non-ferrous materials
and non-metals

Finishing.

High hardness steels
(over 50 HRC)

(it may replace the
grinding)

Finishing.

High hardness steel
(over 50 HRC) and
interrupted cutting
(it may replace the
grinding)

Schruppen und Schlichten.
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt -
rostfreier Stahl

Schruppen und Schlichten.

Aluminium-Legierungen
Gusseisen

Schruppen.
Stahl, legierter Stahl und
Gusseisen

Schlichten.
Legierter Stahl und
Gusseisen

Schlichten.
Legierter Stahl, rostfreier
Stahl und Gusseisen

Schlichten.
Aluminium-Legierungen,
Nichteisenmetalle

und nicht-metallische
Materialien

Schlichten.

Stahl mit Harte Uber

50 HRC

(kann gegebenenfalls das
Schleifen ersetzen)

Schlichten.

Stahl mit Harte tber

50 HRC und bei
unterbrochenem Schnitt
(kann gegebenenfalls das
Schleifen ersetzen)

Desbaste y acabado.
Aceros con bajo contenido
de carbono -

Aceros inoxidables

Desbaste y acabado.
Aleaciones de aluminio
Fundiciones

Desbaste.
Aceros, aceros aleados
y fundiciones

Acabado.
Aceros aleados en general
y fundiciones esferoidales

Acabado.

Aceros aleados en general,

aceros inoxidables y
fundiciones esferoidales

Acabado.

Aleaciones de aluminio,
materiales no ferrosos y
no metalicos

Acabado.

Aceros de dureza elevada
superior a 50 HRC
(puede sustituir el
rectificado)

Acabado.

Aceros de dureza elevada
superior a 50 HRC

y corte interrumpido
(puede sustituir el
rectificado)

Ebauche et finition.
Acier a bas teneur en
carbon - acier inoxydable

Ebauche et finition.
Alliage aluminium
Fonte

Ebauche.
Aciers, alliage acier et
fonte

Finition.
Alliage acier et fonte
ductile

Finition.
Alliage acier, acier
inoxydable et fonte ductile

Finition.

Alliage aluminium,
non-ferreux et
composites

Finition.

Acier a haute dureté,
superieure a 50 HRC
(il peut remplacer la
rectification)

Finition.

Acier a haute dureté,
superieure a 50 HRC et
coupe interrompue

(il peut remplacer la
rectification)

Sgrossatura e finitura.
Acciai a basso tenore di
carbonio - acciai inox

Sgrossatura e finitura.
Leghe di alluminio
Ghise

Sgrossatura.
Acciai, acciai legati e
ghise

Finitura.
Acciai legati in genere e
ghise sferoidali

Finitura.

Acciai legati in genere,
acciai inox e ghise
sferoidali

Finitura.

Leghe di alluminio,
materiali non-ferrosi e
non-metalli

Finitura.

Acciai con elevata
durezza superiore

50 HRC

(puo sostituire la rettifica)

Finitura.

Acciai con elevata durezza
superiore 50 HRC e taglio
interrotto

(puo sostituire la rettifica)







MILLING WENDEPLATTEN PLAQUITAS DE PLAQUETTES INSERTI PER
INSERTS ZUM FRASEN FRESADO DE FRAISAGE FRESATURA
[

APKT

CVD COATED CARBIDE PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET | HARTMETALL PVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO CVD | METAL DURO RECUBIERTO PVD
CARBURE REVETU CVD CARBURE REVETU PVD
METALLO DURO RIVESTITO CVD | METALLO DURO RIVESTITO PVD
DP200 R DP250 P

770

AT T

APKT 1003 PDER-M | 11,000 DG12255 | TORX T08 ° .
APKT 1604 PDR-GM | 17,272 | 9.44 | 5.6 A 0.8 |DGC04011| TORX T15 . o
|
RDHX
d o S
o

O

PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL PVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO PVD

ISHN

CARBURE REVETU PVD
METALLO DURO RIVESTITO PVD

o | DP100 P DP300 P

RDHX 0702 MOT 7.00 2.38 DG122549 | TORX T07 . .
RDHX 1003 MOT 10.00 3.18 DG123507 . .
TORX T15
RDHX 1273 MOT 12.00 3.97 DG123509 o o
RDHX 1604 MOT 16.00 4.76 DG124510 | TORX T20 . .
[
SEET
o S
(g/

\ \‘51‘ o

CVD COATED CARBIDE PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET | HARTMETALL PVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO CVD | METAL DURO RECUBIERTO PVD
CARBURE REVETU CVD CARBURE REVETU PVD
METALLO DURO RIVESTITO CVD | METALLO DURO RIVESTITO PVD
DP200 R DP250 P
SEET 13T3 M-PM ‘ 13.4

3w\2%\om%mw\Tmmn5\ . | .
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MILLING WENDEELATTEN PLAQUITAS DE PLAQUETTES INSERTI PER
INSERTS ZUM FRASEN FRESADO DE FRAISAGE FRESATURA
|
SPEW
d s

(o o

[SEN

PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL PVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO PVD
CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO PVD

DP400 P
SPEW 09T304 9.52 | 952 | 3.97 | DG123509 & TORX T15 .
SPEW 1204 ADSN | 12.7 | 127 | 476 | DG124510 | TORX T20 .

RAD

w1

PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL PVD BESCHICHTET
METAL DURO RECUBIERTO PVD
CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO PVD

DP100 P DP300 P
RAD 16.40 4.00 DG12RA16 | TORX T15 . .
RAD 20.50 20 |5.00| 10 | 15  DG12RA20 | TORX T20 . .
RAD 25.60 25 6.00 12.5 18.5 DG12RA25 | TORX T30 . -
RAD 32.70 32 |700| 16 |23.5 DG12RA32 | TORX T40 . -
— —
TORX TORX
L
1 — =

. E=m—

[

ner U cooe ln L

m CODE TJ— |CODE CODE E&=5—

DG12255 49 41 1 0002205 | M 2.5 TORX TO8| 10 150 09 0 0800 10 150 09 0 0802
DGC04011 | 49 41 1 0004010 | M 4 10.5 TORX T15| 10 150 09 0 1500 10 150 09 0 1502
DG122549 | 49 41 1 0002505 | M 2.5 5 TORX TO7 | 10 150 09 0 0700 10 150 09 0 0702
DG123507 | 49 41 1 0003507 7.2

M 3.5 TORX T15| 10150 09 0 1500 10 150 09 0 1502
DG123509 | 49 41 1 0003508 8.6
DG124510 | 4941 10004510 | M4.5 | 10.5 TORX T20| 10 150 09 0 2000 10 150 09 0 2002
DG123512P | 49 41 1 0003512 | M 3.5 | 121

TORX T15| 10150 09 0 1500 10 150 09 0 1501 10 150 09 0 1502

DG12RA16 | 49 41 1 0004013 | M 4 13.3
DG12RA20 | 49 41 1 0005016 | M 5 16.2 TORX T20 10 150 09 0 2001
DG12RA25 | 49 41 1 0006020 | M 6 20 TORX T30 - 10 150 09 0 3001 -
DG12RA32 | 49 41 1 0008025 | M 8 25 TORX T40 10 150 09 0 4001




MILLING WENDEPLATTEN PLAQUITASDE = PLAQUETTES INSERTI PER
INSERTS ZUM FRASEN FRESADO DE FRAISAGE FRESATURA

1S0O | CVD )

PO1
P10 ‘ DP100P

P20 DP200R ‘ DP250P
P30 ‘ DP300P DP400P

P40
P50

MO1
M10 ‘ DP100P

M20 DP200R DP250P ‘ DP300P
M30 ‘ DP400P

M40

K01

K10 DP100P
K20 DP200R DP250P ‘

K30 ‘

K40

NO1

N10 DP100P
N20 ‘ DP250P

N30
N40

So1
S10
S20 ‘ DP250P ‘ DP400P
S30
S40

HO1
H10 ‘ DP100P
H20
H30
H40

‘ DP300P
‘ DP400P




Milling grade

Ubersicht Frasqualitaten

Calidad de fresado

Qualita de fraisage

Qualita di fresatura

DP100P

DP250P

DP300P

DP400P

This grade is suitable for
high cutting speeds
operations. This grade is
primarily recommended
for operations without
using any coolant. It can
be used from medium up
to higher chip
thicknesses removed
under high

cutting speeds,
machining of common
carbon and alloy steels
and mainly cast irons.

Wear resistant PVD
coated grade for milling
operation of steel and
stainless steels. Also
exellent for hardened
steels. Performs well
with coolant.

This grade has a
predominant application
field for milling of
stainless materials, more
difficult machinable
alloys and cast irons, but
it can also be used for
machining of steels with
high strength, and for
machining of
non-ferrous metals.

This grade can be also
used for milling of heat
treated materials.

Universal PVD-coated
grade for milling
operations in of steels
and stainless steels.
Recommended for
milling with medium
feeds and middle to high
cutting speeds.

It is intended for
applications where the
cutting edge will be
subject to high
mechanical stresses.

Its predominant field of
application is milling of
steels corrosion-resistant
steels and super-alloys.
It also can be used for
the machining of other
materials under extreme
engagement conditions.

Diese Hartmetallqualitat
ist fur die
Trockenbearbeitung bei
hohen
Schnittgeschwindigkeiten
und unter guten
Einsatzbedingungen
gedacht. Besonders
geeignet ist diese Qualitat
fur die Zerspanung von
Grauguss,
Kohlenstoffstahlen und
niedriglegierten Stahlen
bei mittleren bis hohen
Spanquerschnitten

und hohen
Schnittgeschwindigkeitn.

VerschleiB3feste
PVD-beschichtete
Hartmetallqualitat fur das
Kopierfrasen von Stahl
und rostfreien Stahlen.
Auch hervorragend fir
gehartete Stahle
verwendbar.
AuBerdem gut fur die
Nassbearbeitung
geeignet.

Diese Hartmetallqualitat
wird hauptsachlich bei
schwerzerspanbaren
Werkstoffen wie
korrosionsbestandigen
Materialien und
hochlegierten Werkstoffen
eingesetzt.

Sie kann aber auch bei
hochfesten Stahlen,
Grauguss und
Nichteisenmetallen
Verwendung finden.

Universell einsetzbare
Hartmetallqualitat mit
PVD-Beschichtung zur
Frasbearbeitung von
Stahlen und
rostbesténdigen
Stahlen. Besonders fiir
das Kopierfrasen mit
mittleren Vorschiiben und
mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeitn.

Sehr zéhe
Hartmetallqualitat fur die
Bearbeitung von
rostbesténdigen Stahlen
und Superlegierungen.
Diese Qualitat kann bei
besonders rauen
Einsatzbedingungen auch
in anderen Werkstoffen
eingesetzt werden.

Calidad idénea para
operaciones con alta
velocidad de corte.
Particularmente
eficaz en trabajos con
acero al carbono y

se recomienda para
trabajos en seco, pero
obtiene buenos
resultados también con
refrigerantes.

Calidad muy resistente al
desgaste usado en el
fresado de aceros,
aceros inox y aceros
templados.

Ofrece las mejores
prestaciones si se usan
con refrigerantes.

Calidad base para
fresados de acero,

di fucinati e fusiones a
medio avanzey a alta

y media velocidad.
Idénea para el fresado
deacero inoxidable y de
las ghise. Escogiendo
plaquitas con las
geometrias apropiadas
se usa para el fresado de
metales no ferrosi como
bel aluminio y rame.

Calidad universal que
une una 6ptima
resistencia al desgaste
con una buena
tenacidad. Es la primera
eleccion para el fresado
de aceros legati y de
aceros inoxidables.
Recomendado para
avances medios con
velocidad media/alta.

Una calidad
extremadamente tenaz
que presenta cortes muy
fuertes. Para el fresado
de aceros resistentes a
altas temperaturas, de
aceros templados, di
leghe especiales y de
superficies con scorie de
fusiones y.

Cette nuance est prévue
pour des conditions de
coupe a haute vitesse.
Cette qualité est
principalement
recommandée pour des
utilisations sans
lubrification.

Il peut étre utilisé pour
des copeaux d’épaisseur
variable enlevés a haute
vitesse, usinage de l'acier
carbone et de l'acier allié,
et principalement de la
fonte.

Le PVD est trés résistant
a l'usure et est utilisé
pour le fraisage tant pour
les aciers que pour les
aciers inox, est excellent
aussi pour l'acier trempé.
Donne d’excellents
résultats avec la
lubrification.

Cette nuance est utilisée
pour le fraisage de I'acier
inoxidable, des aciers
alliés difficiles et de la
fonte, mais il peut aussi
étre utilisé pour l'usinage
des aciers, des outils et
des métaux non ferreur.
Cette nuance peut
éventuellement étre
utilisée pour l'usinage
aciers traités.

PVD universel pour
l'usinage de I'acier

et de l'inox.
Recommandé pour le
fraisage avec avance
moyenne, ainsi que des
vitesses de coupe
variables.

Une nuance prévue pour
des applications pour une
coupe robuste.

Ses champs
d’applications sont le
fraisage des aciers a
haute résistance a la
corrosion ainsi que des
aciers super alliés. Il peut
aussi étre utilisé pour le
fraisage dans des
conditions extrémes.

Qualita adatta ad
operazioni con alta
velocita di taglio.
Particolarmente efficace
nella lavorazione di acciai
al carbonio e legati e
delle ghise in generale.
E’ consigliata nelle
lavorazioni a secco,

ma ottiene buoni risultati
anche con refrigerante.

Qualita molto resistente
all'usura utilizzata nella
fresatura d’acciai, acciai
inox ed acciai temprati.
Offre le migliori
prestazioni se usata con
refrigerante.

Qualita base per la
fresatura di acciaio,

di fucinati e fusioni a
medio avanzamento e

ad alta e media velocita.
E’ adatta nella fresatura
di acciaio inossidabile e
delle ghise.

Scegliendo inserti con le
appropriate geometrie si
utilizza per fresare metalli
non ferrosi quali alluminio
e rame.

Qualita universale che
unisce un’ottima
resistenza all’usura con
una buona tenacita.

E’ la prima scelta per la
fresatura di acciai legati
e di acciai inox.
Raccomandata per medi
avanzamenti con velocita
medio/alte.

Una qualita
estremamente tenace
che presenta

taglienti molto robusti.
Per fresatura di acciai
resistenti alle alte
temperature, di acciai
temprati, di leghe speciali
e di superfici

con scorie di fusione e
di fucinatura.







ACCESSORIES AND SPARE PARTS
ZUBEHORTEILE UND ERSATZTEILE
ACCESORIOS Y PIEZAS DE RECAMBIO
ACCESSOIRES ET PIECES DETACHEES
ACCESSORI E PARTI DI RICAMBIO

o

227



ACCESSORIES

1ISO 7388/2 A
DIN 69872

ISO 7388/2 B
ANSI B.5 50

&

228
MAS 403 BT 30°

MAS 403 BT 45°

&

ZUBEHORTEILE

d1

20 143 025 0401
20 143 025 0451
20 143 025 0501
20 143 025 0400
20 143 025 0500

d1

20 143 025 1401
20 143 025 1451
20 143 025 1501
20 143 025 1400
20 143 025 1500

20 143 025 2301
20 143 025 2401
20 143 025 2451
20 143 025 2501
20 143 025 2302
20 143 025 2402
20 143 025 2452
20 143 025 2502

ACCESORIOS ACCESSOIRES ACCESSORI
L L
LU LU
Vil
) 3 3 5| O Q3
F [ ]
e fig.1 Js fig.2
40 19 14 M16 17 54 26
45 23 17 M20 21 65 30 1
50 28 21 M24 25 74 34 15°
40 19 14 M16 17 54 26 5
50 28 21 M24 25 74 34
L L
L1 L1
]
M
3 3D IR 3 3
O
Ve figd Ve fig.2
40 18.95 12.95 M16 17 44.50 16.40
45 24.05 16.30 M20 21 56 20.95 1
50 29.10 19.60 M24 25 65.50 25.55 45°
40 18.95 12.95 M16 17 44.50 16.40 5
50 29.10 19.60 M24 25 65.50 25.55
L
L1
5| 9 | g 3
&
30 1 7 M12 12.5 43 23
40 15 10 M16 17 60 35 30°
45 19 14 M20 21 70 40
50 23 17 M24 25 85 45
30 1 7 M12 12.5 43 23
40 15 10 M16 17 60 35 45°
45 19 14 M20 21 70 40
50 23 17 M24 25 85 45



ACCESSORIES

HSK-A40
HSK-A50
HSK-A63
HSK-A80
HSK-A100

ZUBEHORTEILE ACCESORIOS

10 150 11 0 1000
10 150 11 0 1400
10 150 11 0 1600
10 150 11 0 1800
10 150 11 0 2200

ACCESSOIRES

[

Vo)

ACCESSORI

38 20 19 008001
38 20 19 010001
38 20 19 012001
38 20 19 014001
38 20 19 016001

229



ACCESSORIES

ER collet

ZUBEHORTEILE

ER Spannzangen

_
4]

(4] ()] (6] (4]

ONNDOO OO AAR®O®NDNN
2]

25

ER 11
ER 16
ER 20
ER 25
ER 32
ER 40

;.'IL-
iy
L O

r
-
r?ﬂ‘l‘_.“n

ape

w

49 60 8 0111010
49 60 8 0111015

49 60 8 0111020
49 60 8 0111025

49 60 8 0111030
49 60 8 0111035

49 60 8 0111040
49 60 8 0111045

49 60 8 0111050
49 60 8 0111055

49 60 8 0111060
49 60 8 0111065

49 60 8 0111070

i

49 60 8 0116010
49 60 8 0116015
49 60 8 0116021
49 60 8 0116025
49 60 8 0116030

49 60 8 0116040
49 60 8 0116050
49 60 8 0116060
49 60 8 0116070
49 60 8 0116080
49 60 8 0116090
49 60 8 0116100

ACCESORIOS

Pinzas ER

05~7 11
0.5~10 16
1~13 20
1~16 25
2~20 32
3~26 40

49 60 8 0120020
49 60 8 0120030
49 60 8 0120040
49 60 8 0120050
49 60 8 0120060
49 60 8 0120070
49 60 8 0120080
49 60 8 0120090
49 60 8 0120100
49 60 8 0120110
49 60 8 0120120
49 60 8 0120130

SET ER11/13
SET ER16/10
SET ER20/12
SET ER25/15
SET ER32/18
SET ER40/23

ACCESSOIRES

Pinces ER

49 60 8 0125020
49 60 8 0125030
49 60 8 0125040
49 60 8 0125050
49 60 8 0125060
49 60 8 0125070
49 60 8 0125080
49 60 8 0125090
49 60 8 0125100
49 60 8 0125110
49 60 8 0125120
49 60 8 0125130
49 60 8 0125140
49 60 8 0125150
49 60 8 0125160

05~7
0.5~ 10
1-~13
1-~16
2-20
3~26

ACCESSORI

Pinze ER

5

11.5 18
17 27.5
21 31.5
26 34
33 40
M 46

49 60 8 0132030

49 60 8 0132040
49 60 8 0132050
49 60 8 0132060
49 60 8 0132070
49 60 8 0132080
49 60 8 0132090
49 60 8 0132100
49 60 8 0132110
49 60 8 0132120
49 60 8 0132130
49 60 8 0132140
49 60 8 0132150
49 60 8 0132160
49 60 8 0132170
49 60 8 0132180
49 60 8 0132190
49 60 8 0132200

49 60 8 0140040

49 60 8 0140050
49 60 8 0140060
49 60 8 0140070
49 60 8 0140080
49 60 8 0140090
49 60 8 0140100
49 60 8 0140110
49 60 8 0140120
49 60 8 0140130
49 60 8 0140140
49 60 8 0140150
49 60 8 0140160
49 60 8 0140170
49 60 8 0140180
49 60 8 0140190
49 60 8 0140200
49 60 8 0140210
49 60 8 0140220
49 60 8 0140230
49 60 8 0140240
49 60 8 0140250
49 60 8 0140260

49 60 8 0111000
49 60 8 0116000
49 60 8 0120000
49 60 8 0125000
49 60 8 0132000
49 60 8 0140000



ACCESSORIES

ER ultra-precise
collet

ZUBEHORTEILE

Prazisionsspannzangen ER

ER 16.UP

ER 25.UP

ER 32.UP

ER 40.UP

- 05
15 - 1
- 1.5

25 - 2
3 - 25
35 - 3
4 - 35
45 - 4
5 - 45
55 - 5
6 - 55
65 - 6
7 - 6.5
75 - 7
8 - 75
85 - 8
9 - 85
95 - 9
10 - 95
10.5 - 10
1 - 105
15 - 1
12 - 115
125 - 12
13 - 125
135 - 13
14 - 135
145 - 14
15 - 145
155 - 15
16 - 155
16.5 - 16
17 - 16.5
175 - 17
18 - 175
185 - 18
19 - 185
19.5 - 19
20 - 195
20.5 - 20
21 - 205
215 - 21
22 - 215
225 - 22
23 - 225
235 - 23
24 - 23.5
245 - 24
25 - 245
255 - 25
26 - 255

® On request

0.5~ 10
1-~16
2~20
3~26

49 60 8 0016010
49 60 8 0016015
49 60 8 0016020
49 60 8 0016025
49 60 8 0016030
49 60 8 0016035
49 60 8 0016040
49 60 8 0016045
49 60 8 0016050
49 60 8 0016055
49 60 8 0016060
49 60 8 0016065
49 60 8 0016070
49 60 8 0016075
49 60 8 0016080
49 60 8 0016085
49 60 8 0016090
49 60 8 0016095
49 60 8 0016100

® Auf Anfrage

ACCESORIOS

Pinzas ER
ultra-precisas

16
25
32
40

49 60 8 0025020
49 60 8 0025025
49 60 8 0025030
49 60 8 0025035
49 60 8 0025040
49 60 8 0025045
49 60 8 0025050
49 60 8 0025055
49 60 8 0025060
49 60 8 0025065
49 60 8 0025070
49 60 8 0025075
49 60 8 0025080
49 60 8 0025085
49 60 8 0025090
49 60 8 0025095
49 60 8 0025100
49 60 8 0025105
49 60 8 0025110
49 60 8 0025115
49 60 8 0025120
49 60 8 0025125
49 60 8 0025130
49 60 8 0025135
49 60 8 0025140
49 60 8 0025145
49 60 8 0025150
49 60 8 0025155
49 60 8 0025160

® A peticion

ACCESSOIRES

Pinces ER
extraprécises

17
26
33
41

49 60 8 0032025
49 60 8 0032030
49 60 8 0032035
49 60 8 0032040
49 60 8 0032045
49 60 8 0032050
49 60 8 0032055
49 60 8 0032060
49 60 8 0032065
49 60 8 0032070
49 60 8 0032075
49 60 8 0032080
49 60 8 0032085
49 60 8 0032090
49 60 8 0032095
49 60 8 0032100
49 60 8 0032105
49 60 8 0032110
49 60 8 0032115
49 60 8 0032120
49 60 8 0032125
49 60 8 0032130
49 60 8 0032135
49 60 8 0032140
49 60 8 0032145
49 60 8 0032150
49 60 8 0032155
49 60 8 0032160
49 60 8 0032165
49 60 8 0032170
49 60 8 0032175
49 60 8 0032180
49 60 8 0032185
49 60 8 0032190
49 60 8 0032195
49 60 8 0032200

® Sur demande

ACCESSORI

Pinze ER
extraprecise

27.5
34
40
46

49 60 8 0040040
49 60 8 0040045
49 60 8 0040050
49 60 8 0040055
49 60 8 0040060
49 60 8 0040065
49 60 8 0040070
49 60 8 0040075
49 60 8 0040080
49 60 8 0040085
49 60 8 0040090
49 60 8 0040095
49 60 8 0040100
49 60 8 0040105
49 60 8 0040110
49 60 8 0040115
49 60 8 0040120
49 60 8 0040125
49 60 8 0040130
49 60 8 0040135
49 60 8 0040140
49 60 8 0040145
49 60 8 0040150
49 60 8 0040155
49 60 8 0040160
49 60 8 0040165
49 60 8 0040170
49 60 8 0040175
49 60 8 0040180
49 60 8 0040185
49 60 8 0040190
49 60 8 0040195
49 60 8 0040200
49 60 8 0040205
49 60 8 0040210
49 60 8 0040215
49 60 8 0040220
49 60 8 0040225
49 60 8 0040230
49 60 8 0040235
49 60 8 0040240
49 60 8 0040245
49 60 8 0040250
49 60 8 0040255
49 60 8 0040260

® Fornibili su richiesta
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ACCESSORIES

Tapping collets
with axial
compensation

For TOPRUN
spindles,

use ring-nuts
shown in the chart

ET-1-ER25
(M2 ~ M12)

ET-1-ER32
(M4 ~ M16)

ET-1-ER40
(M8 ~ M20)

On request

ZUBEHORTEILE

Spannzange mit
Axialausgleich
fur Gewindebohrer

Bei Verwendung von
TOPRUN-Aufnahmen, die
in der Tabelle angegebenen
Spannmuttern verwenden

49 60 8 6125280
49 60 8 6125350
49 60 8 6125450
49 60 8 6125600
49 60 8 6125700
49 60 8 6125900
49 60 8 6132450
49 60 8 6132600
49 60 8 6132700
49 60 8 6132900
49 60 8 6132110
49 60 8 6132120
49 60 8 6140600
49 60 8 6140700
49 60 8 6140900
49 60 8 6140110
49 60 8 6140120
49 60 8 6140140
49 60 8 6140160

Auf Anfrage

ACCESORIOS

Pinzas para roscado
con compensacion
axial

@}

Para el empleo en los
mandrinos TOPRUN se
precisa utilizar las tuercas
indicadas en la tabla

2.8
3.5

4.5
26

33

1 4

16

A peticion

ACCESSOIRES

Pinces de
taraudage avec
compensation axiale

ACCESSORI

Pinze di maschiatura
con compensazione
assiale

8o

Sur mandrins
TOPRUN utiliser les
bagues indiquées
dans le tableau

34 8
43 10
54 13

Sur demande

-

Per I'utilizzo su
mandrini TOPRUN
utilizzare ghiere
indicate in tabella

10 045 1 01 25 00

10 0451 03 32 00

10 045 1 03 40 00

Fornibili su richiesta



ACCESSORIES

Tapping collets
without axial
compensation

ZUBEHORTEILE

Spannzange zum

starren

Gewindeschneiden

For TOPRUN
spindles,

use ring-nuts
shown in the chart

ER 16-GB
(M4 ~ M10)

ER 25-GB
(M4 ~ M16)

ER 32-GB
(M4 ~ M20)

ER 40-GB
(M10 ~ M27)

On request

Bei Verwendung von
TOPRUN-Aufnahmen, die
in der Tabelle angegebenen
Spannmuttern verwenden

49 60 8 5116045
49 60 8 5116055

49 60 8 5116060

49 60 8 5116070
49 60 8 5125045
49 60 8 5125055

49 60 8 5125060

49 60 8 5125070
49 60 8 5125090
49 60 8 5125110
49 60 8 5125120
49 60 8 5132045
49 60 8 5132055

49 60 8 5132060

49 60 8 5132070
49 60 8 5132090
49 60 8 5132110
49 60 8 5132120
49 60 8 5132140
49 60 8 5132160
49 60 8 5140070
49 60 8 5140090
49 60 8 5140110
49 60 8 5140120
49 60 8 5140140
49 60 8 5140160

49 60 8 5140180

49 60 8 5140200
Auf Anfrage

45x34
5.5x4.3

6x4.9

7x5.5
45x 3.4
55x4.3

6x4.9

7x5.5
9x7
11x9
12x9
45x34
55x4.3

6x4.9

7x5.5
9x7
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12
7x5.5
9x7
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12

18 x 14.5

20 x 16

ACCESORIOS

Pinzas para roscado
rigido

Para el empleo en los
mandrinos TOPRUN se

precisa utilizar las tuercas

indicadas en la tabla

M4

M5
M6
M6
M4

M5
M6

M4

M5
M6

A peticion

M6
M7

M8

M10
M6
M7

M8

M10
M12
M14
M16
M6
M7

M8

M10
M12
M14
M16
M18
M20
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
mM27

ACCESSOIRES

Pinces de taraudage

sans compensation
axiale

ACCESSORI

Pinze per
maschiatura rigida

D1
ﬂ

Sur mandrins
TOPRUN utiliser les
bagues indiquées
dans le tableau

16 275

25

32

40

Sur demande

Per l'utilizzo su
mandrini TOPRUN
utilizzare ghiere
indicate in tabella

10 0451 01 16 00

34 10 0451 01 25 00

40 10 0451 03 32 00

46 10 045 1 03 40 00

Fornibili su richiesta
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ACCESSORIES ZUBEHORTEILE ACCESORIOS ACCESSOIRES ACCESSORI

Quick change tap Schnellwechselfutter Manguitos de cambio Adaptateurs Bussole a cambio
holders without fur Gewindebohrer ohne rapido sin limitacion porte-taraud sans rapido senza
torque clutch Drehmomentkupplung de par limiteur de couple limitazione di coppia
L3 L2
LT
8 o sl ol &
~ ‘_L Il
L1
49 50 6 1035027 3.5x27 M3 M5 M5
49 50 6 1045034 45x3.4 M4 M6 M6
49 50 6 1055043 55x4.3 - M7 M7
BFC1
M5 30 19 17 7 21.5
(M3 ~ 12) 49 50 6 1060049 6x4.9 M6 M8 M8
49 50 6 1070055 7x5.5 - M10 M10
49 50 6 1090070 9x7 - M12 M12
M5
49 50 6 2060049 6x4.9 M6 M8 M8
49 50 6 2070055 7x5.5 - M10 M10
BFC2 49 50 6 2090070 9x7 - M12 M12
48 31 30 11 35
(M6 ~ 20) 49 50 6 2110090 11x9 - M14 M14
49 50 6 2120090 12x9 - M16 M16
49 50 6 2140110 14 x 11 - M18 M18
49 50 6 2160120 16 x 12 - M20 M20
49 50 6 3110090 11x9 - M14 M14
49 50 6 3120090 12x9 - M16 M16
49 50 6 3140110 14 x 11 - M18 M18
49 50 6 3160120 16 x 12 - M20 M20
BFC3
- M22 M22 70 48 44 14 55.5
(M14 ~ 33) 49 50 6 3180145 18 x 14.5
- M24 M24
49 50 6 3200160 20 x 16 - M27 M27
49 50 6 3220180 22 x 18 - M30 M30
49 50 6 3250200 25x 20 - M33 M33
On request Auf Anfrage A peticion Sur demande Fornibili su richiesta
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ACCESSORIES

Quick change tap
holders with torque

ZUBEHORTEILE

Schnellwechselfutter fiir
Gewindebohrer

clutch

BFS1
(M3 ~ 12)

BFS2
(M6 ~ 20)

BFS3
(M14 ~ 33)

On request

mit Drehmomentkupplung

49 50 7 1035027
49 50 7 1040030
49 50 7 1045034
49 50 7 1055043

49 50 7 1060049

49 50 7 1070055
49 50 7 1080062
49 50 7 1090070
49 50 7 1100080

49 50 7 2060049

49 50 7 2070055
49 50 7 2080062
49 50 7 2090070
49 50 7 2100080
49 50 7 2110090
49 50 7 2120090
49 50 7 2140110
49 50 7 2160120
49 50 7 3110090
49 50 7 3120090
49 50 7 3140110
49 50 7 3160120

49 50 7 3180145

49 50 7 3200160
49 50 7 3220180
49 50 7 3250200

Auf Anfrage

3.5x27
4x3

45x3.4

55x4.3

6x4.9

7x5.5

8x6.2
9x7
10x8

6x4.9

7x5.5
8x6.2
9x7
10x8
11 x9
12x9
14 x 11
16 x 12
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12

18 x 14.5

20 x 16
22 x 18
25 x 20

ACCESORIOS

Manguitos de cambio

rapido con limitacion
de par

a
M3 M5
M3.5 -
M4 M6

- M7
M5
M6 M8

- M10
M8 -

- M12
M10 -
M5
M6 M8

- M10
M8 -

- M12
M10 -

- M14

- M16

- M18

- M20

- M14

- M16

- M18

- M20

- M22

- M24

- M27

- M30

- M33

A peticion

ACCESSOIRES

Adaptateurs
porte-taraud avec
limiteur de couple

ACCESSORI

Bussole a cambio
rapido con

4

limitazione di coppia

M5

M6
M7

M8 32

M10

M12

M8

M10

M12
M14
M16
M18
M20
M14
M16
M18
M20
M22 72
M24
M27
M30
M33

Sur demande

50

L1

19

31

48

17 25

30 34

44 45

21.5

35

55.5

o

235

Fornibili su richiesta



ACCESSORIES ZUBEHORTEILE ACCESORIOS ACCESSOIRES ACCESSORI

Bushes for Spannhiilsen fur Pinzas para mandrino Douilles pour Bussole per mandrino
ultra-tight spindle Aufnahmen mit hoher de fuerte blocaje mandrin a forte serraggio
Klemmkraft a serrage fort

|
SIS 52 [A]ooos
]

RC 12.03 49 70 8 0012030 3
RC 12.04 49 70 8 0012040 4

12 RC 12.06 49 70 8 0012060 6 44
RC 12.08 49 70 8 0012080 8
RC 12.10 49 70 8 0012100 10
RC 20.03 49 70 8 0020030 3
RC 20.04 49 70 8 0020040 4
RC 20.05 49 70 8 0020050 5
RC 20.06 49 70 8 0020060 6

20 RC 20.08 49 70 8 0020080 8 50
RC 20.10 49 70 8 0020100 10
RC 20.12 49 70 8 0020120 12
RC 20.14 49 70 8 0020140 14
RC 20.16 49 70 8 0020160 16
RC 32.03 49 70 8 0032030 3
RC 32.04 49 70 8 0032040 4
RC 32.05 49 70 8 0032050 5
RC 32.06 49 70 8 0032060 6
RC 32.08 49 70 8 0032080 8

a2 RC 32.10 49 70 8 0032100 10 63
RC 32.12 49 70 8 0032120 12
RC 32.14 49 70 8 0032140 14
RC 32.16 49 70 8 0032160 16
RC 32.18 49 70 8 0032180 18
| RC 32.20 49 70 8 0032200 20
RC 32.25 49 70 8 0032250 25

@ RC 12 SEALED Auf Anfrage Suministrables bajo Disponibles sur Fornibili su richiesta
236 pyshes supplied RC 12 Dichtbuchsen pedido casquillos demande douilles bussole RC 12. . .

upon request lieferbar RC 12... ESTANCOS RC12 étanches a TENUTA



ACCESSORIES

Reductions

ZUBEHORTEILE

Reduzierungen

fig.1

ACCESORIOS

Reducciones

<
‘4‘ fig.2

D04.16
D08.16
D10.16
D12.16

20 056 01 16 04 0
20 056 01 16 08 2
20056 0116100
200560116120

ACCESSOIRES
Réductions
L
© B
~ T
s °
L
2 E
~ ©
S )
\ \
23
22
23

ACCESSORI

Riduzione

10
12

o
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ACCESSOIRES

Systéme d’étanchéité
pour I'alimentation de
refroidissement haute pression.

ACCESSORI

Dispositivi a
tenuta per refrigerante
ad alta pressione

ZUBEHORTEILE

Dichtvorrichtung fiir
Hochdruck-
Kiihimittelzufuhr

ACCESORIOS

Dispositivos de
retencion paea
refrigerante a alta presion

ACCESSORIES

Sealing device for
high pressure
coolant supply

0]
b |
t

d1

di

— J fig.1 —— fig.2 fig.3
38 20 42 020061 6
38 20 42 020081 8
] GH 20 MONOforce 20 38 20 42 020101 10
HSK63 MHD’50 / DIN/BT-40-50 38 20 42 020121 12
38 20 42 020141 14
38 20 42 020161 16
VT 20.20 MONOforce 20
2 DIN/BT-40-50 HSK63 38 20 42 020201 20
38 20 42 032061 6
38 20 42 032081 8
38 20 42 032101 10
38 20 42 032121 12
1 GH 32 MONOforce 32 38 20 42 032141 14
DIN/BT-40-50 / HSK63 MHD’63 38 20 42 032161 16
3820 42 032181 18
38 20 42 032201 20
38 20 42 032251 25
VT 32.32 MONOforce 32
2 DIN/BT-40 HSK/63 38 20 42 032321 32
3 VT 32.32.100 MONOforce 32 38 20 42 032322 32
DIN/BT-50
STEPS 1: STEPS 2: STEPS 3: STEPS 4: STEPS 5:




ZUBEHORTEILE

Einstellschraube fiir
innere Kiihimittelzufuhr

ACCESSORIES

Setting screw for
internal coolant

ACCESORIOS

Tornillo regulacién
paso refrigerante

ACCESSOIRES

Vis de réglage pour
I’alimentation

ACCESSORI

Vite regolazione
con passaggio

supply de refroidissement. refrigerante
1 1
=[] _ T =1 _
g% kel — 1 n ©
e | e |
ﬁg 1 =]
= - =D -
— 1 fig.1 4 fig.2
VCR 20 MONOforce 20 38 2041020032 -5
1 HSK63 MHD'50 38 20 41 020062 6~12
38 20 41 020142 14 ~ 20
3820 41 032033 3~5
. VCR 32 MONOforce 32 38 20 41 032063 6~12
HSK63 MHD’63 3820 41 032143 14 ~ 20
3820 41 032253 25 ~ 32
VCR 20 MONOforce 20 38 20 41 020031 3-5
2 DIN/BT-40-50 38 20 41 020061 6~12
38 20 41 020141 14 ~ 20
38 20 41 032031 3~05
2 VCR 32 MONOforce 32 38 20 41 032061 6~12
DIN/BT-40 38 20 41 032141 14 ~ 20
3820 41 032251 25 ~ 32
3820 41 032032 3~5
2 VCR 32 MONOforce 32 38 20 41 032062 6~ 12
DIN/BT-50 3820 41 032142 14 ~ 20
38 20 41 032252 25~ 32
1 2
1S
)
239
AM 50/M3-12 RAM 50/M3-12 456505000100  WFLK 115B/A 308 4950 9 0010312 10 023 1 060 008
AM 50/M8-20 RAM 50/M8-20 456505000200  WFLK 225B/A 308 49 50 9 0020820 10 023 1 080 012
AM 63/M3-12 RAM 63/M3-12 456506300100  WFLK 115B/A 308 4950 9 0010312 10 023 1 060 008
AM 63/M8-20 RAM 63/M8-20 456506300200 WFLK 225B/A 308 49 50 9 0020820 10 023 1 080 012
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SPARE
PARTS

ER16 M
ER 25
ER 32
ER 40

PF 16
PF 22
PF 27
PF 32
PF 40
PF 60

ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES )
RECAMBIO DETACHEES
1 3 2 3
! == ==
e
I :
N - ‘ — , ﬂ
B TR o) et v ©
[ 1
20 108 20 10 001 5~10 20 108 20 10 002 1~4 10 0451 01 16 00
20 108 20 18 001 8~ 16 20 108 20 18 002 2~7 10 0451 032500
20 108 20 22 001 8~20 20 108 20 22 002 3~7 10 0451 03 32 00
20 108 20 28 001 9~26 20 108 20 28 002 4~8 10 045 1 03 40 00
—1 1
H . R |

N = N =

=

20 101 0085010
20 101 0105030
20101 0125030
20101 0165020
20 101 021001 0

fig.1

WD 06
WD 08
WD 10
WD 12
WD 14
WD 16
WD 18

WD 20

WD 25

WD 32
WD 40

10 010 1 080 025
10010 1 100 025
10 010 1 120 030
10 010 1 160 035
10 010 1 200 045

PARTI DI
RICAMBIO

10 150 10 0 1600
10 150 10 0 2501
10 150 10 0 3201
10 150 10 0 4001

— fig.2

20 110 18 008 01
20 110 18 010 02
20110 18 012 02
20 110 18 014 02
20 110 18 016 06
20 110 18 025 10

20 010 019 0610
20 010 019 0810
20 010 019 1010

20 010 019 1212

20 010 019 1414

20 010 019 1616
20010019 1613
20 010 019 1820
20 010 019 1821

20 010 019 2020

10 005 1 030 008
10 005 1 040 010
10 005 1 050 012
10 005 1 060 016
10 005 1 060 018
10 005 1 120 025



SPARE
PARTS

ER 16
ER 25
ER 32
ER 40

PFS 16
PFS 22
PFS 27
PFS 32
PFS 40

ERSATZTEILE

20 108 20 10 001 5~10
20 108 20 18 001 8~16
20 108 20 22 001 8 ~20
20 108 20 28 001 9~26

WLD 06
WLD 08
WLD 10
WLD 12
WLD 16
WLD 20
WLD 25
WLD 32
WLD 40

20 108 03 08 001
20 108 03 10 001
20 108 03 12 001
20 108 03 16 001
20 108 03 20 001

PIEZAS DE
RECAMBIO

20 108 20 10 002
20 108 20 18 002
20 108 20 22 002
20 108 20 28 002

PIECES
DETACHEES

13

i

AW =
!
< RENEENRFN

20 010 019 0610
20 010 019 0810
20 010 019 1010
20 010 019 1212
20 010 019 1414
20 010 019 1616
20 010 019 1820

20 010 019 2020

IC ]

20 104 19 100 01
20 104 30 100 02
20 104 40 150 01
20 104 50 150 01

20 110 18 008 01
20 110 18 010 02
20 110 18 012 02
20110 18 014 02
20 110 18 016 03

4

PARTI DI
RICAMBIO

10 005 1 030 008
10 005 1 040 010
10 005 1 050 012
10 005 1 060 016
10 005 1 060 018

20 127 150 2200
20 127 150 3400
20 127 150 4500
20 127 150 5500

\C)

o

241



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO
1 ( |
OR = __
o B g
OR 7
MHD’ 14 14
38 17 25 001161 10 10 150 01 0 0250
MHD’ 16 16
MHD’ 20 38 17 25 001201 20 13
10 150 01 0 0300
MHD’ 25 38 17 25 001251 25 16
MHD’ 32 38 17 25 001321 32 20 10 150 01 0 0400 10 125 4 007510
MHD’ 40 38 17 25 001401 40 25 10 150 01 0 0500 10 125 4 010010
MHD’ 50 (RD50/..) 38 17 25 001501
50 32 10 150 01 0 0600 10 125 4 013010
MHD’ 50 38 17 25 001001
MHD’ 63 - 80 38 17 25 001002 63 - 80 42 10 150 01 0 0800 10 125 1 002075
MHD’ 110 - 140 38 17 25 001003 110 - 140 76 10 150 01 0 1400 10 125 1 003112
fig.1 E—
———S5QC ..
fig.2
¢
TS 16/16 20 143 011 0008 10 0051 030 014 10 023 1 030 004
@ TS 20/20 20 143 011 0009 10 005 1 040 015 10 023 1 030 005
242 1 TS 25/25 20 143 011 0010 10 005 1 040 020 10 023 1 030 008
TS 32/32 20 143 011 0011 10 005 1 050 025 10 023 1 040 012
TS 40/40 20 143 011 0012 10 005 1 060 030 10023 1 050 014
TS 50/50 20 143 011 0013 10 005 1 080 035 10 023 1 050 012
TS 50/63
2 20 143 011 0014 10 005 1 100 040 10 023 1 060 016
TS 63/63
TS 80/80 20 143 011 0015 10 005 1 120 045 10 023 1 080 025



4

SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

ssac 90
4
S...90 . 90
4 7
1 8
8 1
BPS . .. 2
BPS 200-300-400
20 143 011 0017 20 143 011 0016 20 110 05 026 01 10 005 1 120 040
BPS 500-600-700
BPS 200-300 20 065 5 0157 01 10 005 1 080 025
10 005 1 120 035
BPS 400 10 025 1 080 040 10 005 1 080 020
20 065 5 0163 01
BPS 500-600-700 10 005 1 160 050 10 005 1 080 025
) [@
~—— S50C 90
4
PRL 100 - 30— ———————PRL 100 - 300
S...90

"_Nummmummumumm 4
i i
g |
BPS 700 — |77 —E 8 ]
2 2
‘ . | @
243
BPS 700 20 143 011 0016 20 110 05 026 01 10 005 1 120 040 10 025 1 080 040

BPS 700 10 005 1 160 050 20 065 5 0163 01 10 005 1 080 025
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SPARE
PARTS

TRD 25
TRD 32
TRD 40
TRD 50
TRD 63
TRD 80

TRC 14
TRC 16
TRC 20
TRC 25
TRC 32
TRC 40
TRC 50
TRC 63
TRC 80

ERSATZTEILE

10 023 1 040 008
10 023 1 050 010
10 023 1 060 012
10 023 1 060 014
10 023 1 060 016
10 023 1 060 020

PIEZAS DE
RECAMBIO

20 010 0 15 0411
200100 150512
200100 150616
20 010 0 15 0820
20 010 0 15 1026
20 010 0 151230

20 104 10 150 02

20 143 011 0024
20143 011 0023
20 143 017 0001
20 143 011 0021
20 143 011 0026
20 143 011 0022

10 005 1 030 006

10 005 1 040 008
10 005 1 050 010
10 005 1 060 012
10 005 1 080 014
10 005 1 100 025
10 005 1 100 020
10 005 1 100 025

10 023 1 100 016

PIECES
DETACHEES

TRD . .

10 150 08 0 0200
10 150 08 0 0250

10 150 08 0 0300

10 150 08 0 0150

10 150 08 0 0250

10 150 08 0 0300

PARTI DI
RICAMBIO

10 023 1 040 005
10 023 1 050 005
10 023 1 060 006

10 023 1 060 008

10 023 1 060 012

20 010 0 19 0302

20 010 0 19 0301

10 023 1 040 004
10 023 1 050 005
10 023 1 060 006

10 023 1 060 008

10 023 1 060 012



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES i
PARTS RECAMBIO DETACHEES
TRC . .
12 3 3 3
TRC 50 10 005 1 050 012
TRC 63 10 005 1 100 020
10 005 1 050 025
TRC 80

TRC 32 HS
TRC 50 HS
TRC 50

B3.. - Bo.. - B8..—
B1l..

TRC 32 HS 10 023 1 050 005 -
TRC 50 HS
20056 01 16 08 2
TRC 50 10 023 1 060 008
TRC 63

TRC 80 10 023 1 060 012

10 023 1 050 008
10 023 1 050 012

10 023 1 100 010

10 023 1 060 006

4

PARTI DI
RICAMBIO

10 005 1 100 025

o

245
10 150 08 0 0250

10 150 08 0 0300
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SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES i PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO
SFTP. . SFCC . . SFSM . . — SFacC ..
=8 o oy
| |
4 5 1 3 2 2 2 2
TRM 16 100051030006 10 150 08 0 0150 20 010 0 19 0301
TRM 20 10 005 1 040 008
TRM 25 - 10 005 1 050 010 - 10 150 08 0 0200 10 023 1 040 004
TRM 32 10 005 1 060 012 10 023 1 040 005
TRM 40 10 005 1 080 014 10 150 08 0 0250 10 023 1 050 006
TRM 50 20 104 10 150 02 10 005 1 100 025 10 023 1 100 016 10 023 1 050 008
SFTP 507 SFCC 5OT SFSM 50— SFQC 50—
e w\ il
F‘FJ F‘ o \\ '
1 2 3 3 3 3
TRM 50 10 005 1 050 012 10 005 1 100 020 10 005 1 100 025
SFCC 50 SFSM 60 SFQc 50—
5 ’Tf ) —l i {}./
] & 4
‘ —l]
2 2 2
TRM 63 10 025 1 060 010
TRM 80 10 025 1 060 014 10 005 1 100 025 10 150 08 0 0300
TRM 125 10 025 1 060 022
TRM 32 HSB
TRM 50 TRM 50 HSB .. - B8..
1
L
TRM 50 10 023 1 050 008 20 056 01 16 08 2 10 023 1 100 010 10 150 08 0 0250
- 10 023 1 050 008
TRM 32 HSB 10 023 1 040 005 10 023 1 050 012 10 150 08 0 0200
TRM 50 HSB 10 023 1 050 008 20056 01 16 08 2 10023 1 100 010 10 150 08 0 0250




SPARE
PARTS

ERSATZTEILE

SFQC 50—

9

SFSM 50
9

PIEZAS DE
RECAMBIO

PIECES
DETACHEES

z
o/
9

BPS 200-300-400
BPS 500-600-700

20 143 011 0017

BPS 200-300

BPS 400

10 005 1 120 035

BPS 500-600-700 10 005 1 160 050

TR 200—————
PRL 100 - 300
BPS 700
2
6
BPS 700 20 143 011 0016 20 110 05 026 01
BPS 700 20 065 50163 01 10 005 1 080 025

g

SFCC 50—
g

T [Eej

10 i

4

"

20 143 011 0016

20 065 5 0163 01

20 065 50157 01 10 005 1 080 025
10 005 1 080 020 10 005 1 100 020 10 025 1 060 008 10 150 08 0 0300
10 005 1 080 025

20 110 05 026 01

i

10 005 1 120 040

4

PARTI DI

RICAMBIO

10 025 1 080 040

—————————————PRL 100 - 300

— CW 200

10 005 1 120 040

10 005 1 100 020

10 025 1 080 040

10 025 1 060 008

L
NN N

10 005 1 160 050

10 150 08 0 0300

%

o

247



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

PS 11.30 D.16

TRM 63
1

l

[

TRM 63 10 025 1 060 010 10 023 1 050 006 10023 1 100 010 10 150 08 0 0300
1
;[ﬁf !
\/O"
N
1
P20.30 10 025 1 080 008

SFTP. . SFCC .. SFSM ..
e m

4
© PS 11.30
248 PS 12.30 10005 1100 018
PS 13.30
PS 11.40
PS 12.40
10005 1100 025
PS 13.40

PS 14.40



4

ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

SFTP . j

PS 31.24 10 005 1 100 020
PS 31.28
PS 32.28 10 005 1 100 025
PS 33.28

P22.28 10 005 1 060 020 20 104 06 070 01

P25.63

10 005 1 050 012 10 080 01 0053 0

P25.105
1S
2

P 02.30 249

P 03.30 10 005 1 050 012

P 04.30

P 02.40

P 03.40 10 005 1 060 018

P 04.40



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO
ER DIN 6499

PE 16 / ER11M

10 0451 01 11 00

10 150 10 0 1100

20 010 019 0403
PE 20/ ER16M 10 0451 01 16 00 10 150 10 0 1600
PE 25/ ER20M 20 010 019 0506 10 0451 01 20 00 10 150 10 0 2000
PE 32/ ER25M 20 010 019 0608 10 0451 012500 10 150 10 0 2500
PE 40/ ER25
100451 032500 10 150 10 0 2501
PE 50/ ER25 20 010 019 0808
PE 50 / ER32
100451 03 32 00 10 150 10 0 3201
PE 63/ ER32 20 010 019 1014
PE 63/ ER40 20 010 019 1214 10 0451 03 40 00 10 150 10 0 4001
DIN 1835 B-E
2
AW 50/6 20 010 019 0610
20 010 019 0808
AW 50/8 20 010 019 0810
AW 50/10 20 010 019 1012
] AW 50/12 20 010 019 0809
20 010 019 1216
AW 50/14
(é AW 50/16 20 010 019 1416
250 20 010 019 1215
AW 50/20 20 010 019 1616
AW 50/25 20 010 019 1615 20 010 019 1820
AW 63/16 20 010 019 1416
20 010 019 1215
AW 63/20 20 010 019 1616
AW 63/25 20 010 019 1820
20 010 019 1615
AW 63/32
20 010 019 2020
AW 80/40 20 010 019 2019



SPARE
PARTS

PF 50/16 PF 40/16
PF 50/22 PF 40/22

ERSATZTEILE

201010085010
20101 0105030

PF 50/27 20101 0125030
PF 50/32 201010165020
PF 63/27 20 101 012503 0
PF 63/32
PF 80/32 20101 0165020
PF 80/40 201010210010
PF 80/50 20 101 0260 33 0
PF 80/60 -
PF 110/40 20101 0210010
PF 110/60 -
PF 140/40 20101 021001 0
PF 140/60 -
CM 50/1
CM 50/2
CM 50/3
CM 63/3
CM 63/4
1
=
FORCE 12
FORCE 20

FORCE 32

PIEZAS DE
RECAMBIO

20 110 18 008 01
20110 18 010 02
20 110 18 012 02
20110 18 014 02
20 110 18 012 02

20110 18 014 02

20 110 18 016 03
20110 18 018 02
20110 18 025 10
20 110 18 016 03
20 110 18 025 10
20 110 18 016 03
20110 18 025 10

PIECES
DETACHEES

10 100 1 040 014
10 100 1 060 016
10 100 1 070 018
10 100 1 080 020
10 100 1 070 018

10 100 1 080 020

10 100 1 100 025
10 100 1 120 028
10 100 1 140 036
10 100 1 100 025
10 100 1 140 036
10 100 1 100 025
10 100 1 140 036

20 010 019 1014

20 010 019 1615

10 010 1 080 025
10 010 1 100 025
10 010 1 120 030
10 010 1 160 035
10 010 1 120 030

10 010 1 160 035

10 010 1 200 045
10 010 1 240 050

10 010 1 200 045

10 010 1 200 045

20 108 15 06 003
20 108 15 10 002

20 108 15 12 004

20 108 15 16 001

10 150 04 0 0028
10 150 04 0 0050
10 150 04 0 0075

4

PARTI DI
RICAMBIO

10 005 1 030 008
10 005 1 040 010
10 005 1 050 012
10 005 1 060 016
10 005 1 050 012

10 005 1 060 016

10 005 1 060 018
10 005 1 060 020
10 005 1 120 025
10 005 1 060 018
10 005 1 120 025
10 005 1 060 018
10 005 1 120 025

DIN 228 A

201271600400

\C)

251



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

MHD’40 RD12-24
MHD’50 RD12-Z5
MHD’63 RD16-Z5 49 10 1 0002445 10 150 09 0 2000

49 10 1 0002435 10 150 09 0 1500

MHD’40 SE13-Z3
MHD’50 SE13-Z4 49 20 1 0003512 49 20 3 0003512 10 150 01 00350
MHD’63 SE13-Z5

252



4

SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

MCD' HSK-A63 F.26 RL DIN69893 20 146 211 0155 10 125 1 002043 10 150 01 0 1000

PCLNR/L 065 PDJINR/L 070.15 SVHBR/L 085.16 —
s Hi '

.121
‘,,

HCT

L]

MCD' HSK-A63 F.26 RL DIN69893 20 010 017 1220

’ SVHBR/L 065.16

PCLNR/L 065.12

PDNR/L 07515 ‘
S
2
253
MCD' 49 43 10080230 49 20 3 0003012 49 11 1 0000002
PCLNR/L 065.12
10 065 5 065 060 10 150 01 0 0400 10 150 13 0 7100
MCD*
D N R/L 07045 494310080260 492030003015 49 11 1 0000003
MCD'
. 4920 30003016 49 20 1 0000508 . 10 150 01 0 0350 ;

SVHBR/L 065.16



SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO
PDNNN 140.15 SVVBN 140.16
PCMNN 130.12 SRDCN 130.12
e 3 / I e S e . -
1 1 1 1
MCD' HSK-A63 F.77 N DIN69893 20 010 017 1220
= °
5 5
—_ 3
2
PCMNN 130.12 ! SRDCN  130.12
PDNNN 140.15 : SVVBN  140.16

MCD'
DTN 130,42 | 4943 10080230 4920 30003012
10 065 5 065 060
MCD’
Do N 14045 | 494310080260 492030003015
z mMCD'
SRDCN 130.12 49 20 3 0003013
© , - 49 20 1 0000508
SVt 49 20 3 0003016

254 SVVBN 140.16

49 11 1 0000002
10 150 01 0 0400 10 150 13 0 7100
49 11 1 0000003

- 10 150 01 0 0350 -



4

SPARE ERSATZTEILE PIEZAS DE PIECES ) PARTI DI
PARTS RECAMBIO DETACHEES RICAMBIO

MCD' HSK-A63 TU20.45R DIN69893
MCD' HSK-A63 TU20.45L DIN69893

10 023 1 120 025

MCD' HSK-A63 TU25.02N DIN69893 10 023 1 120 025

MCD' HSK-A63 D.32x64 DIN69893 @
10 023 1 120 016 255
MCD' HSK-A63 D.40x85 DIN69893



o IR

56

TECHNICAL
DATA

TECHNISCHE
DATEN

DATOS
TECNICOS

DONNEES
TECHNIQUES

DATI
TECNICI



TECHNICAL

DATA

TECHNISCHE

DATEN

NN Y
=
g~

Uit
by OF

_pT

i

° WnTocl

Index

Inhaltsverzeichnis

indice

Index

Indice

DATOS
TECNICOS

CUTTING CONDITIONS
SCHNITTWERTE
CONDICIONES DE CORTE
CONDITIONS DE COUPE
DATI DI TAGLIO

ARBORS STANDARDS

NORMEN FUR GRUNDAUFNAHMEN
NORMAS ACOPLAMIENTOS BASE
NORMES MANDRINS

NORME ATTACCHI BASE

WINTOOL

DONNEES
TECHNIQUES

DATI
TECNICI

p. 258 - 266

p. 268 - 275

p. 276




MODULHARD’ANDREA

Recommended cutting conditions for roughing operations with Double-bit heads TS
Dati di taglio consigliati per sgrossatura di fori con Testine bitaglienti TS

material boring bar | working cutting speed Vc= m/min. feed fn= mm/rev (twin cutters)
dimensions| conditions velocita di taglio Vc= m/min. | avanzamento f= mm/giro (due taglienti)
materiale dimensioni | condizioni diameter insert radius
bareno di lavoro diametro raggio inserto
D = 38~120
/ good
carbon steel L/d=25 buona 120 - 180 140 - 200 160 - 250 - 0.2-0.4 0.3-05
acciaio al carbonio
L/d=4 normal 100-160 | 120-180 | 140 - 200 - 0.2-04 03-05
normale
HB < 200 iffi
L/d=63 difficult 70 - 100 70 - 100 70 - 100 015-0.3 0.2-04 -
difficile
Lideos | 909 100-160 | 120-180 | 140-200 0.2-0.4 0.3-05
carbon steel - buona ° N - - .2-0. .3-0.
acciaio al carbonio | 4 _ 4 normal 80 - 140 100-160 | 120 - 180 - 0.2-0.4 0.3-05
normale
HB > 200 L/d=6.3 difficult 60 - 90 70 - 100 70 - 100 015-0.3 0.2-0.4 -
difficile
) L/d=25 good 80 - 110 90 - 120 100 - 140 - 0.2-0.4 0.3-0.5
stainless steel buona
acciaio inox L/d=4 normal 70- 100 80- 110 90 - 120 0.2-04 0.3-0
B normale ) ) ) ) e 3-05
AlSI 304 - 316 L/d=6.3 difficult 60 - 90 60 - 90 60 - 90 015-0.3 02-04 ;
difficile
good
L/d=25 b 90 - 120 100 - 140 120 - 160 - 0.2-04 0.3-0.5
uona
cast iron normal
) L/d=4 70 - 100 90 - 120 100 - 140 - 0.2-0.4 0.3-0.5
ghisa normale
L/d=6.3 difficult 60 - 90 60 - 90 60 - 90 0.15-0.3 0.2-04
- difficile ) ) ) B R )
good
L/d=25 b 160 - 250 200 - 300 250 - 350 - 0.3-0.5 0.4-0.6
uona
aluminium normal
- L/d=4 140 - 200 160 - 250 200 - 300 - 0.3-0.5 0.4-0.6
alluminio normale
difficult
L/d=6.3 e 100 - 150 100 - 150 100 - 150 0.2-04 0.3-0.5 -
difficile
| |
L Twin cutters at the same cutting diameter
‘ Due taglienti sullo stesso diametro
©
|
cutting depth working range max. cutting depth Twin cutters at different cutting diame-
profondita di passata | campo di lavoro max. profondita di passata ters Due taglienti su diametri diversi
steel cast iron, aluminium - 2
acciaio | ghisa, alluminio / 4
18- 28 15-2 2-25 e /
g =
- 28 - 50 2-3 2.5-38.5
Ve
% 50 - 68 3-4 35-5
/| ) ATTENTION: For boring operations at
i 68 - 200 4-5 5-7 different diameters, reduce to a half the
LB Lo feed indicated on the above table.
200 - 500 5-6 6-8
258 . . . . ATTENZIONE: Per lavorare con un solo
It’s advisable to start with B hole = the boring bar diameter d. tagliente o con differenti diametri di taglio,

E consigliabile che il preforo B sia > al diametro del bareno d. dimezzare I’avanzamento indicato in tabella.
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MODULHARD’ANDREA

Recommended cutting conditions for boring operations with Double-bit Testarossa TRD
Dati di taglio consigliati per I'alesatura con Testarossa bitagliente TRD

material ] ] cutting speed| feed fn= mm/rev quality insert cutting depth
dimensions |conditions | Vc= m/min. avanzamento
fn= mm/giro
materiale |dimensioni [condizioni|velocita di qualita inserto profondita di passata
di lavoro |[taglio
W= I insert radius finishing roughing finishing roughing
raggio inserto |finitura sgrossatura|finitura sgrossatura
028
L/id=2s | 90 160 - 250 01-0.2 | 01-0.2
carbon steel buona
acciaio al normal DC100 DP300
: L/d=4 120 - 1 1-02 | 01-02 15-0.3 | 1. 2 | 2
carbonio d normale 0-180 01-02 101-02 1 hpang ppioor | 010708 19 °
HB < 200 L/d=63 | difficult 70-100  |*0.1-015] 01-0.2
difficile
good
= - 01-0.2 | 0.1-0.2
carbon steel L/d=25 buona 140 -200
acciaio al normal DP300
carbonio L/d=4 normale 100 - 160 01-0.2 | 0.1-0.2 | DC100 DP100R 015-0.3 | 15 2 | 25
HB > 200 L/d=63 | dificul 70-100 *01-0.15| 01-0.2
difficile
. L/d=25 | 990d 100 - 140 01-0.2 | 01-0.2
stainless steel buona
acciaio inox normal
L/d=4 normale 80 - 110 01-0.2 | 0.1-0.2 | DP300 DP300 015-03 | 1.5 2 2.5
AISI304-316) | 4 _gg | difficul 60 - 90 *01-015| 0.1-0.2
difficile
L/d=25 | 9o 120 - 160 01-02 | 01-0.2
buona
castiron L/id=4 normal 90 - 120 01-0.2 | 04-0.2 | DK100 DP10OOR |015-03 | 2 | 25 | 3
ghisa normale DC100
L/d=63 | dificult 60 - 90 *01-015| 0.1-0.2
difficile
L/d=25 | 90 250 - 350 01-02 | 01-0.2
buona
aluminium L/id=4 normal 160 - 250 01-0.2 | 01-0.2 | DK100 DK100 015-03 | 2 | 25| 3
alluminio normale
L/d=63 | 9Mcult 1 400 450  |*0.1-045| 01-02
difficile
* Only for finishing inserts
* Solo per inserti di finitura
V¢ cutting speed  (m/min.)
velocita di taglio (m/min.)
[
d
D diameter of workpiece (mm)
diametro del pezzo da lavorare (mm) ChRRRRREA
e dma |
N number of revolutions / min’ (rev./min) S
numero di giri al minuto (giri/min.) %:?
., = MT-D-n =
Vf feed rate (mm/min.) Ve= T-D-n
velocita avanzamento (mm/min.) 1000 o
o
fn feed/rev.  (mmirev) n = Vc1000
avanzamento al giro (mm/giro) T-D ap roughing ap finishing
ap sgrossatura ap finitura
T 314 Vf = n-fn




o I

60

MODULHARD’ANDREA

Recommended cutting conditions for boring operations with Testarossa TRC - TRM
Dati di taglio consigliati per ’alesatura con Testarossa TRC - TRM

material boring bar | working cutting speed feed fn= mm/rev quality cutting
dimensions| conditions | Ve= m/min. avanzamento f= mm/giro insert depth

materiale dimensioni | condizioni | velocita di taglio insert radius qualita profondita di

bareno di lavoro | Vc= m/min. raggio inserto inserto passata

L/d=25 good 200 - 300 . 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100
carbon steel buona
acciaio al carbonio | , 4 _ 4 normal 160 - 250 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1
normale
HB < 200 L/d=6.3 difficult 70-100 0.05-0.08 | 0.05 - 0.08 - DP300
difficile
good
carbon steel L/d=25 buona 160 - 250 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1
acciaio al carbonio normal
L/d=4 i 150 - 200 - 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100
HB > 200 difficult
> L/d=6.3 meu 70 - 100 0.05-0.08 | 0.05 - 0.08 -
difficile <
. L/d=25 good 120 - 160 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1 I
stainless steel buona ~
acciaio inox normal
L/d=4 o 100 - 140 - 0.05-0.08 | 0.07-01 | DP300 4 &
AISI 304 - 316 L/d=63 difficult 70 - 100 0.05-0.08 | 0.05-0.08 - )
difficile
a
L/d=25 good 120 - 160 - 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100 Rl
buona
castiron L/d=4 normal 100 - 140 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1 0.1-0.25 mm
ghisa normale
L/d=6.3 difficult 70 - 100 0.05-0.08 | 0.05 - 0.08 - DK100
difficile
L/d=25 good 300 - 400 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1
buona
aluminium L/d=4 normal 250 - 350 - 0.05-0.08 | 0.07-01 | DK100
alluminio normale
L/d=6.3 diiicult 100 - 150 0.05-0.08 | 0.05 - 0.08 -
difficile
steel L/d=25 go"d 80 - 100 - 0.04-0.06 | 0.05-0.07
acciaio uonal D20CBN
norma.
HRC > 50 L/d=4 normale 80 - 100 - 0.04 - 0.06 | 0.05 - 0.07
|
CALCULATION FORMULAS FOR BORING .
FORMULA DI CALCOLO PER ALESATURA ‘
| o
V¢ cutting speed  (m/min.) e M
velocita di taglio (m/min.) © ®
D  diameter of workpiece (mm) |
diametro del pezzo da lavorare (mm)

N number of revolutions / min’ (rev./min)
numero di giri al minuto (giri/min.)

Vc= T-D-n
Vf feedrate = (mm/min.) 1000
velocita avanzamento (mm/min.)
n = Vc-1000
fn feed/rev.  (mm/rev) T-D
avanzamento al giro (mm/giro)
Vf = n-fn

T 314
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Recommended cutting conditions for milling
Dati di taglio consigliati per fresatura

—
F-MHD' AP APKT
8 ]a
o 16 |67
N e
! 25 |67
32 | 67 4

]

MHD' AP
N o o] a
42 [9.44
; 52 [9.4a
UL e | 66 |9.44

V¢ = m/min.

DP200 R DP250 P

Unalloyed steel

. 125-300 | 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 325-255 | 270-225 250 - 210 210 - 190
Acciaio non legato

Low-alloyed steel

P . 180-350 | 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 275-235 | 220 - 205 200 - 190 180 - 170
Acciaio poco legato

Alloyed steel
Acciaio molto legato

200-325 | 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 255-205 | 240 - 180 180 - 160 160 - 140

M Stainless steel

L . . 180 - 230 0.10-0.25 0.20 - 0.35 195 - 120 160 - 105 150 - 95 125 - 80
Acciaio inossidabile

Grey cast iron

Ghisa grigia 180 - 260 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 305 -240 255 - 220 235 - 200 195 - 170

K Nodular cast iron

Ghisa nodulare 160 - 250 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 255-220 205 - 200 195 - 180 175 - 150

Malleable cast iron

Ghisa malleabile 130 - 230 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 235-190 185 - 170 165 - 150 155 - 130

N Aluminium
Alluminio

High-temperature alloys
Leghe resistenti calore

Titanium alloys
Leghe di titanio

H Hardened steel
Acciaio temprato

62
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DANDREA
Recommended cutting conditions for milling
Dati di taglio consigliati per fresatura
[
F-MHD' RD RDHX
% | d
16 7.00
I \]© _—
BEITR - 20 | 700
& ) 25 10.00
32 10.00
MHD' RD
. ] d
42 | 12.00
52 12.00
66 16.00

V¢ = m/min.
DP100 P DP300 P
d=12-16| d=7-10 |d=12-16
Unalloyed steel
L. 125 - 300 0.10-0.35 | 0.15-0.50 290 - 240 280 - 240 325 - 255 265 - 225
Acciaio non legato
P Low-alloyed steel 180-350 | 010-0.35 | 015-0.50 | 240-220 | 235-220 | 275-235 | 215-205
Acciaio poco legato
Alloyed steel 200-325 | 0.10-0.35 | 015-0.50 | 220-190 | 210-190 | 255-205 | 195- 175
Acciaio molto legato
Stainl teel
M ainiess stee’ 180-230 | 010-0.35 | 015-0.50 | 170-110 | 165-110 | 195-120 | 155- 105
Acciaio inossidabile
Grey cast iron
) . 180 - 260 0.10-0.35 | 0.15-0.50 275 - 230 265 - 230 305 - 240 250 - 200
Ghisa grigia
Nodular cast iron
K . 160-250 | 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 225-210 | 215-200 | 255-220 | 200 - 180
Ghisa nodulare
Malleable cast iron
. . 130 - 230 0.10-0.35 | 0.15-0.50 205 - 180 195 - 180 235 - 190 180 - 165
Ghisa malleabile
N Aluminium ) i i i i i i
Alluminio

High-temperature alloys
Leghe resistenti calore

Titanium alloys
Leghe di titanio

Hardened steel
Acciaio temprato




o I

64

GRINTA

Recommended cutting conditions for milling
Dati di taglio consigliati per fresatura

MHD' SE

SEET

V¢ = m/min.

Acciaio temprato

DP200 R DP250 P
Unalloyed steel
. 125 - 300 0.17 - 0.40 235 - 205 230 - 190
Acciaio non legato
Low-alloyed steel
P . 180 - 350 0.17 - 0.40 200 - 185 190 - 170
Acciaio poco legato
Alloyed steel
- 200 - 325 0.17 - 0.40 180 - 155 170 - 150
Acciaio molto legato
Stainless steel
M L . 180 - 230 0.17 - 0.40 140 - 90 135-90
Acciaio inossidabile
Grey cast iron
. . 180 - 260 0.17 - 0.40 220 - 185 215 - 180
Ghisa grigia
Nodular cast iron
K . 160 - 250 0.17 - 0.40 185 - 165 180 - 160
Ghisa nodulare
Malleable cast iron
. . 130 - 230 0.17 - 0.40 165 - 145 160 - 140
Ghisa malleabile
N Aluminium ) ) ) :
Alluminio
High-temperature alloys ) 010 - 0.25 ) 65 - 50
S Leghe resistenti calore ' ’
Titanium alloys
Leghe di titanio 0.10-0.25 45 -30
H Hardened steel : 010-0.25 45 - 30 45 - 30
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DANDREA
Recommended cutting conditions for milling
Dati di taglio consigliati per fresatura
[
F-MHD' RA RAD

16
20
25
32

16
20
25
32

V¢ = m/min.

DP100 P | DP300 P
Unalloyed steel
. 125 - 300 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10 - 0.50 290 - 190 310 - 200
Acciaio non legato
Low-alloyed steel
P . 180 - 350 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10 - 0.50 250 - 170 260 - 180
Acciaio poco legato
Alloyed steel
- 200 - 325 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10 - 0.50 200 - 150 240 - 150
Acciaio molto legato
Stainless steel
M L o 180 - 230 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 180 - 100 200 - 100
Acciaio inossidabile
Grey cast iron
. . 180 - 260 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 270 - 170 285 - 180
Ghisa grigia
Nodular cast iron
K ) 160 - 250 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 230 - 150 245 - 160
Ghisa nodulare
VENEED et e 130-230 | 010-0.30 | 010-0.30 | 010-0.30 | 010-0.30 | 190-140 | 225- 140
Ghisa malleabile
N Aluminium ) ) ) ) ) ) )
Alluminio

High-temperature alloys
Leghe resistenti calore

Titanium alloys
Leghe di titanio

Hardened steel
Acciaio temprato
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General formulas
Formule generali

Ve= T-D+'n

1000
n = Vc1000

mT-D
Vf =fz:-n-z
fn = fz-n
fZ: Vf

n-z

Q= ae-ap-Vf
1000

V¢ m—p fz

ae

ap

ae cutting-parting width (mm)
larghezza della fresatura (mm)

ap depth of axial cutting (mm)
profondita della fresatura (mm)

D  milling diameter (mm)
diametro della fresa (mm)

fn feed/rev. (mm/rev)
avanzamento al giro (mm/giro)

fz feed per tooth

(mm/tooth)
avanzamento al dente (mm/dente)

number of revolutions / min’ (giri/min)
numeri di giri al minuto (giri/min)
volume of chip removed (cm3/min)

volume del truciolo asportato (cm3/min)

(m/min.)
velocita di taglio (m/min.)

cutting speed

feed rate (mm/min.)
velocita avanzamento (mm/min.)

number of teeth
numero denti della fresa
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DIN 69893

Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[ [
N f @ I S

40 40 30 20 40 40 24 16
50 50 38 25 50 50 30 20
63 63 48 32 63 63 38 25
80 80 60 40 80 80 48 32
100 100 75 50 100 100 60 40
J— J—
HSK-C HSK-D
R
3 O o

d1

d2

32 32 24 16 - - - -

40 40 30 20 40 40 24 16

50 50 38 25 50 50 30 20

63 63 48 32 63 63 38 25

80 80 60 40 80 80 48 32

100 100 75 50 100 100 60 40

[ [
HSK-E HSK-F

d1

40 40 30 20 - - - -

50 50 38 25 50 50 30 20

63 63 48 32 63 63 38 25
- - - - 80 80 48 32
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DANDREA
Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[
U1 f1 HSK_ A
6 | f3
14 (217 HSK'E
PSRy
_‘ 700 O e 10 -208
30° / © 2o
T ~ T
ival 4’ ' //
%%%%%{ S s 953(1@\ij
el el
T \S7/a
h2
15 /f4
\/‘509,”5 \ h1 h1
113
L f2
11 f1
6 | f3
(217 Q.
809 4
TA ot
/] :
SEIEIE %{ 5|55 —O—
{B0° o

f2
. HSK | 3% . 40 | 5 | 63 | 80 | 100

b1 o0 7.05 8.05 10.54 12.54 16.04 20.02
b2 H10 7 9 12 16 18 20
b3 H10 9 1 14 18 20 22
d1 k10 32 40 50 63 80 100
d2 24 15,005 30 10,005 38 15005 48 15007 60 10,005 75 10008
d4 Hio 17 21 26 34 42 53
d5 H1t 21 25.5 32 40 50 63
d6 19 23 29 37 46 58
d10 max. 26 34 42 53 67 85
di1_9, 26.5 34.8 43 55 70 92
di2 _J, 37 45 59.3 72.3 88.8 109.75
d13 4 4 7 7 7 7
f1_9, 20 20 26 26 26 29
2 min. 35 35 42 42 42 45
f3 =01 16 16 18 18 18 20
f4.+0.15 2 2 3.75 3.75 3.75 3.75
ht_9, 13 17 21 26.5 34 44
h2_5 5 9.5 12 15.5 20 25 315
1.9, 16 20 25 32 40 50
12 3.2 5 6.3 8 10
14+02 5 75 10 12 15
I5+92 3 35 4.5 6 8 10
16 Js10 8.92 11.42 14.13 18.13 22.85 28.56
17 _9, 8 8 10 10 12.5 125
13 12 12 19 21 22 24
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DIN 69871

Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[
11 2
f3
il
C iy
‘8 a T 16 7
[\ A pd
© i 3 |

a+0.1 3.2

b H12 16.1 16.1 19.3 25.7
di 31.75 44.45 5715 69.85
d2 M12 M16 M20 M24
d3Hr 13 17 21 25
d5+0.05 59.3 72.3 91.35 107.25
d6 3, 50 63.55 82.55 97.50
d7 55 44.3 56.25 75.25 91.25
d8 max. 45 50 63 80
d9 4 4 5 6
el o1 21 27 35 42
e2 max. 5 5 6 7
f1 =01 111 111 111 111
f2 min. 35 35 35 35
f3 54 19.1 19.1 19.1 19.1
195 47.8 68.4 82.7 101.75
12 +5° 5.5 8.2 10 11.5
I3 min. 24 32 40 47
15 94 15 18.5 24 30
165, 16.4 22.8 29.1 35.5
79, 19 25 31.3 37.7




MAS 403 BT d

DANDREA

Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base

MAS 403 BT A-B

il

L
|

)

_18°17'50-

d1
a3

d5

d6
RN
D)

@ .
d4

b H12 16.1 16.1 16.1 19.3 25.7
di 31.75 38.10 44.45 5715 69.85
d2 M 12 M 12 M 16 M 20 M 24
d3+e 12.5 12.5 17 21 25
d4 38 43 53 73 85
d5Hs 46 53 63 85 100
dé 56.144 65.680 75.679 100.215 119.019
dz 8 10 10 12 15
ds 4 4 4 5 6

el o1 21 23 27 35 42
e2 max. 5 5 5 6 7

f1 =01 13.6 14.6 16.6 21.2 23.2
f2 22 24 27 33 38
£3 min. 17 20 21 26 31

f4 4 5 5 6 7
f5+01 8 10 10 12 15

11 =02 48.4 56.4 65.4 82.8 101.8
12+5° 7 7 9 1 13
I3 min. 24 24 30 38 45

14 9, 16.3 19.6 22.6 29.1 35.4
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ANSI/CAT

Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[
11 1

19.05 :0.08

1.1:01

'——‘ 15.87 «0.05

5, (3.18) ‘ A 14 5
£ it
® g Z /_ _\
5|3 Dt 8|8 % () = -
\SE/p |
B — k/7 :
2 375" |os
S N
ANSI/CAT

ISO 40 45 50
b *3? 16.1 19.3 25.7
di 44.45 5715 69.85
d2 M 16 M 20 M 24
d3 H7 17 21 25
d4 =0.05 72.3 91.35 107.25
d5 _8_1 63.55 82.55 98.45
d6 55 56.25 75.25 91.25
d7 0.5 44.45 57.15 69.85
f1 =025 35 35 36.5
M 04 68.4 82.7 101.75
12 *3° 475 5.25 5.75
|3 min. 30 38 45
14 04 22.8 29.10 35.50
15 04 26 32.5 40.40
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Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[
Y ke
8214 2 a
7 &, b
o
D (é\ —
f -
>
S HT ool o )
LI .
ISO 40 OTT i ] |
4 d7
DIN 2080

ISO 30 40 45 50
a =02 1.6 1.6 3.2 3.2
b H12 16.1 1641 19.3 25.7
di 31.75 44.45 5715 69.85
d2 ato 17.4 25.3 324 39.6
d4 M 12 M 16 M 20 M 24
d5 13 17 21 26
d7-04 50 63 80 975
K =015 8 10 12 12
I 68.4 93.4 106.8 126.8
12 48.4 65.4 82.8 101.8
14 24 32 40 47
16 *5° 5.5 8.2 10 11.5
|7 max 16.2 22.5 29 35.3
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DIN 228/A DIN 2207

DIN 228/B DIN 1806

Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen base
[
DIN 228/A DIN 2207
a 1 a 16 b
12 5, 17
5% 82 | 5 S S (e
/_“ / \\ \/j/
A — / A
5 NS
13

a 6.5 6.5
b do 32 32
c/2 1°29'15” 1°29'15”
di 31.267 31.267
d4 max 25 25
ds 17 17
d9 M 16 M 14
11 max. 102.5 102.5
12 9 9
|3 min. 32 45
|5 +9 8.2 8.5
16 15 15
17 23 23
I
6 a DIN 228/B DIN 1806
7 %
! -
B o | < ) o)
% ~
2° ‘ 18
'?: ‘4/5 19
J [ B
% |
. MORSE_ | 4 | 5
a 6.5 6.5
b Hia 1.9 15.9
c/2 1°29'15” 1°30°26”
dt 31.267 44.399
d6 max 24.5 35.7
16 % 117.5 149.5
17 max 24 29
8 59.5 64
19 37 42
r2 8 10
s1 8.3 12.4
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Arbors standards Normen fir Normas acoplamientos Normes mandrins Norme attacchi base

Grundaufnahmen base

[
1" R8
(2
ﬁ‘}»
' /\) O’/
! -
5| 3|9 b
9l o | }

a 8°25’30”
b =01 4.2

d1 31.750

d2 24109

d3 300 M 12

d4 12.5

I 101

12 min. 60

r1

20
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WINTOOL

Tool list

Active comp.

Ident-No

Caption

E2 Assembled tools
Search by
] Class

Ident-No | 6026
Machine | (2]

Caption | <empty record>

Design |

Sort

Zoom picture

207,

188,

=

:

60,

E
L

| NS |

It allows to be graphically

constructed in a short

period of time, showing the

complete composition of

the MODULHARD’ANDREA
tools, including dimensions,

weight and the list of

Der Grafikgenerator
ermdglicht in kurzer Zeit
das Zusammenstellen
kompletter Werkzeuge mit
MODULHARD’ANDREA-
Elementen, indem er die
Abmessungen, das Gewicht

components. und die Liste der Bauteile
angibt.
Tool assembling 6019
pp—r— e
Dam L Cutting 0 Radus O Angie 0
N 207 iy
2 188, o
1 . .
| Q" 2
i ks 1
oy — = —
1 ISOTIAZ-A ANST BS 40 0.000 000
20 1430251501
1 DN 88271 A-D 50 MHDS0 2700 000
418 5001 050 20
1 PR 5080 MHDSS 1.100 0,00
84 &% 040 0080 0
1 TRM 50750 02584 1.000 o.00
45 50040 0050 0
1 SFTP 8 TPGX 1103 . L 080 o0
AT 050 05 50,001
4 880 0,00
WinTool 23.04,1999

=

Generador gréfico que
permite componer en
breve tiempo herramientas
completas con

elementos del
MODULHARD’ANDREA,
indicando las dimensiones,
el peso y la lista de los
componentes.

Générateur graphique qui

permet de composer, en
peu de temps, des outils

complets avec des éléments
du MODULHARD’ANDREA,

tout en indicant les
dimensions, le poids et la
liste des composants.

DANDREA

Generatore grafico che
permette di comporre

in breve tempo utensili
completi con elementi del
MODULHARD’ANDREA,
indicando le dimensioni,
il peso e la lista dei

componenti.
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Win Tool
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