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Punte HSS e Punte in metallo duro  Maschi a mano e Maschi a macchina e Filetti riportati e Giramaschi e distruggi maschi e Filiere o Alesatori ® Svasatori e Frese HSS e
Portainserti per tornitura esterna positivi e Portainserti per tornitura interna positivi e Portainserti per tornitura esterna negativi ¢ Portainserti per tornitura interna negativi ¢
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Codice € g =I€ * (mm) (mm)  (mm) (“fl?“) Codice AL |€ 25 (mm) (mm)  (mm) (nfll;ln)
0520 --= < 10 - < 10 5,2 52 86 0,063 0890 A=< 5 8,9 81 125 0,100
0530 =< 10 5= < 10 5,3 52 86 0,063 0900 -0 5 =<0 5 9 81 125 0,100
0540 --= < 10 - < 10 54 57 93 0,063 0910 A=< 5 9,1 81 125 0,100
0550 --- & 10 5= < 10 5,5 57 93 0,063 0920 -0 5 =<0 5 9,2 81 125 0,100
0560 --= < 10 - < 10 5,6 57 93 0,063 0930 A=< 5 9,3 81 125 0,100
0570 =< 10 =< 10 5,7 57 93 0,063 0940 -0 5 9,4 81 125 0,100
0580 --= < 10 - < 10 5,8 57 93 0,063 0950 A=< 5 A=< 5 9,5 81 125 0,100
0590 =< 10 =< 10 5,9 57 93 0,063 0960 -0 5 9,6 87 133 0,100
0600 --= < 10 - < 10 6 57 93 0,063 0970 A=< 5 9,7 87 133 0,100
0610 =< 5 =< 5 6,1 63 101 0,063 0980 -0 5 =<0 5 9,8 87 133 0,100
0620 =< 5 ) 6,2 63 101 0,063 0990 A=< 5 9,9 87 133 0,100
0630 =< 5 ) 6,3 63 101 0,063 1000 ---® 5 =<0 5 10 87 133 0,100
0640 =< 5 ) 6,4 63 101 0,080 1010 A=< 5 A=< 5 10,1 87 133 0,100
0650 =< 5 =< 5 6,5 63 101 0,080 1020 -0 5 =<0 5 10,2 87 133 0,100
0660 =< 5 ) 6,6 63 101 0,080 1050 A=< 5 A=< 5 10,5 87 133 0,100
0670 =< 5 =< 5 6,7 63 101 0,080 1080 -0 5 =<0 5 10,8 94 142 0,100
0680 - % 5 ) 6,8 69 109 0,080 1100 - % 5 A=< 5 1 94 142 0,100
0690 =< 5 =< 5 6,9 69 109 0,080 1120 -0 5 =<0 5 11,2 94 142 0,100
0700 =< 5 ) 7 69 109 0,080 1150 A=< 5 A=< 5 11,5 94 142 0,100
0710 =< 5 =< 5 7,1 69 109 0,080 1180 -0 5 =<0 5 11,8 94 142 0,100
0720 =< 5 ) 7,2 69 109 0,080 1200 A=< 5 A=< 5 12 101 151 0,100
0730 =< 5 =< 5 73 69 109 0,080 1220 -0 5 =<0 5 12,2 101 151 0,100
0740 =< 5 =< 5 74 69 109 0,080 1250 A=< 5 A=< 5 12,5 101 151 0,100
0750 =< 5 =< 5 75 69 109 0,080 1280 -0 5 =<0 5 12,8 101 151 0,125
0760 =< 5 =< 5 7,6 75 17 0,080 1300 - % 5 A=< 5 13 101 151 0,125
0770 =< 5 =< 5 1,7 75 117 0,080 1350 -0 -0 13,5 108 160 0,125
0780 =< 5 =< 5 78 75 17 0,080 1380 -0 13,8 108 160 0,125
0790 =< 5 ) 7,9 75 117 0,080 1400 - @ 1 A= O 14 108 160 0,125
0800 =< 5 ) 8 75 117 0,080 1450 - O - O 14,5 114 169 0,125
0810 =< 5 8,1 75 117 0,100 1500 A= O 15 114 169 0,125
0820 =< 5 ) 8,2 75 117 0,100 1550 - O 15,5 120 178 0,125
0830 =< 5 8,3 75 117 0,100 1600 A= O 16 120 178 0,125
0840 =< 5 8,4 75 117 0,100 1650 - O 16,5 125 184 0,125
0850 =< 5 ) 8,5 75 117 0,100 1700 A= O 17 125 184 0,125
0860 =< 5 8,6 81 125 0,100 1750 - O 17,5 130 191 0,125
0870 =< 5 8,7 81 125 0,100 1800 A= O 18 130 191 0,125
0880 =< 5 ) 8,8 81 125 0,100 1900 - O 19 135 198 0,125

f"‘?“{‘@ Serie di punte codolo cilindrico in acciaio HSS-E DIN 338

Serie di punte codolo cilindrico in acciaio HSS-E rettificate (cod. A01072), DIN 338 serie corta, v Hss-g| | DIN
< 5xD, direzione del taglio destro, angolo dell'elica a 35° e spessore del nucleo cilindrico maggiorato. 338
Assottigliamento dei taglienti secondo norma DIN 1412 forma B.
Per lavorazioni di acciai inox e leghe di titanio. Tipo @/
Ti
130° 35°
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Codice € M's(':";‘:n‘i' h8 N° pezzi
A011570001 - O 1+5,9 per 0,1 50
A011570003 - O 6+10 per 0,1 M
A011570005 - O 1+10 per 0,5 19
A011570007 - O 1+10,5 per 0,5" 24
AO11570000 - & 1:13 per 0,5 25

41 Puntag3,3-42-638-10,2mm.
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