Sistema MULTICUT 4
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MC4 - 4 taglienti per molteplici operazioni

Sistema estremamente versatile per troncatura, filettatura, scanalatura di precisione DIN471, scanalatura raggiata e frontale.
Tutti gli inserti OFQ16 sono completamente rettificati a garanzia di estrema precisione e ripetibilita.

Facile gestione di soluzioni speciali, fornibili in tempi rapidissimi e anche per quantitativi limitati.

* Estrema stabilita e assenza di vibrazioni.

* Preciso riposizionamento anche nel caso
un tagliente risulti danneggiato.

e |l disassamento tra il foro inserto e il foro

utensile spinge perfettamente I'inserto

2 SUPERFICI DI CONTATTO nella sede quadra.

e Sostituzione veloce e sicura dei taglienti.

* Un unico utensile per I'intera gamma di inserti.

* Perfetto e semplice indexaggio grazie al
quadro posteriore.

e | a vite a doppia impronta (Torx 10 e Torx 25)
consente lo sbloccaggio inserto da entrambi i lati.




Sistema MULTICUT 4

|| KEMMER
SUBSTRATI E RIVESTIMENTI

La nomenclatura dei gradi Kemmer comprende I'indicazione di substrato e rivestimento GRADO = SUBSTRATO + RIVESTIMENTO

SUBSTRATO IMPIEGO MICROSTRUTTURA CARATTERISTICHE
Carburo di tungsteno: 90%
FM / KM @ Cobalto: 10% Ottima combinazione tra tenacita e resistenza all'usura.
Granulometria: 0.8 um
TECNOLOGIA TEMPERATURA
RIVESTIMENTO COMPOSIZIONE 0SSIDAZIONE DUREZZA SPESSORE CARATTERISTICHE
CARBOSPEED lPVD 1100°C 3500 HV 3um Rwestlmenp r]arlloco.m.posno di nluova g(?nlerazm.ne, prima scelta
! TIAICIN per lavorazioni di acciai al carbonio e acciai legati.
PVD Speciale struttura cristallina e particolare trattamento di spazzo-
HARDLOX2 AT 1100 °C 3800 HV 3pm latura post-rivestimento. Ideato per materiali temprati fino a 60
4 HRC.
NANOSPEED . PVD . 1000 °C 3500 HV 2:4ym Superf!C{e ‘Ilsma'e b?sso coefficiente d| \attnto, ottime prestazmnl
‘ TIAIN+TIN su acciaio inossidabile e buona versatilita per uso generico.
PVD L'ottima combinazione tra durezza e tenacita rende questo rivesti-
TILOX TIAN 1000 °C 3500 HV 2+4 ym mento molto versatile e applicabile su acciaio, acciaio inossidabile
4 e ghisa.

O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili

% prima scelta - ¥ seconda scelta



|| KEMMER

GAMMA E CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI

Sistema MULTICUT 4

Scanalatura
frontale
v

J]

Troncatura ||| Scanalatura
. Lk

DESCRIZIONE

Scanalatura||| Profilatura

LARGHEZZA INSERTO

0.5 1

12

15 2 2.5

IS0 513

OFQ16R/L ooo ooo N 00

troncatura di minuterie
inserto rettificato

1 |
tagliente dritto tagliente arcuato

Pag.

28

OFQ16R/L ooo ooo Rl oo

troncatura di minuterie *
inserto rettificato
taglienti angolati (6° e 15°)

29

OFQ16R/L ooo oo NOOV

troncatura di minuterie.
con rompitruciolo rettificato

30

OFQ16R/L ooo ooo RlL oo V

troncatura di minuterie *
con rompitruciolo rettificato
taglienti angolati (6° e 15°)

31

OFQ16®/L ooo ooo AS0

scanalatura frontale
inserto rettificato

OFQ16”/L ooo Roco N

scanalatura e profilatura
inserto retificato

R0O.75 R1

R1.25 R1.5

35

* prima scelta - ¥ seconda scelta

DIN471

7

DIN471
v

m

DIMENSIONI ANELLO D’ARRESTO DIN471 @

IS0 513

DESCRIZIONE

0.80

0.90

1.00 | 1.10

130 | 1.60 | 1.85

OFQ16f/L ooo ooo N

anelli d'arresto DIN471 *
inserto rettificato

Pag.

OFQ16L oo Pooo ooo M

anelli d'arresto DIN471 *
Smusso a 45°
inserto rettificato

33

* prima scelta - ¥ seconda scelta

PASSI

DESCRIZIONE

W 55°

1S0 513

0.50

175

3.00

 Filettatura
D
OFQ16R ooo ooo ER

filettatura esterna destra *
profilo completo
inserto rettificato

Pag.

OFQ16L oo ooo EL

filettatura esterna sinistra *
profilo completo
inserto rettificato

37

OFQ16%/. oo EIRoo ooo

filettatura esterna
profilo parziale
inserto rettificato

profilo parziale

da 0.50 a 1.00

profilo parziale
da1.25a1.75

profilo parziale
da 2.00 a 3.00

profilo parziale ~profilo parziale
(a28220 da19at4

profilo parziale
da12a10

GAMMA E CARATTERISTICHE DEGLI UTENSILI p. 39

% prima scelta - ¥ seconda scelta

27



|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti SCANALATURA E TRONCATURA

R/ N 00
0F016 L OO0 OOod
scanalatura e troncatura di minuterie
FM KM
(2]
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R B
W ||
w<is | QR
b tagliente | =
dritto =] =] ] =
Tles| 585
| 21 BE | g2 B2
W15 E|GE|ZE|BE
REP PEHRNR| |22/ 52|52|5¢8
| | * w *
pAe *
| bAd
— —
pie
OFQ16L OFQ16R *
STOCK STOCK
DESCRIZIONE w @ max R P o R oLlr LlIr Llr L
OFQ16%/. 050 000 N 00 05 5 0.0 2.5 - ® 6 6 o e o
100 000 N 00 1.00+0% 7 0.0 35 ® ¢ 6 6 O O | e o
120 000 N 00 1.20+00 13 0.0 6.5 ® 6 6 ¢ O O e o
150 010 N 00 1.50+00 13 0.1 6.5 ® 6 6 ¢ O O e o
200 010 N 00 2.00+0% 13 0.1 6.5 - O O|® @€ O O| e e
200 020 N 00 2.00+0% 13 0.2 6.5 - O O|® @€ O O|e e
250 010 N 00 285 13 0.1 6.5 - ® 6 6 6 O O e o
250 020 N 00 2.50+00 13 0.2 6.5 O O|l® @€ O O|e e
300010 N 00 3.00+0% 13 0.1 6.5 ® 6 &6 6 O O e o
300 020 N 00 3.00+0% 13 0.2 6.5 ® ¢ 6 6 O O 0 o
* Yo *
ACCIA 70+200 | 70+200 70+200
Yo *
% _ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
g =
i e
= E GHISE
% % 80+220
s~ e
>
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-80
MATERIALI TEMPRATI *
20+50
() tavorazione stabile () uso generico 4.5 condizioni difficli * prima scelta - 3 seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 05+1.5 2:3
Scanalatura Troncatura iy . .
% % R0.0:0.1 0.03+0.08 0.04+0.14
% Avanzamento
fn [mm/giro]
- 0.04+0.16
M [ [ considerare dal valore minimo al valore medio
I2 @  considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O B~ Fho

28




|| KEMMER
TRONCATURA

Sistema MULTICUT 4 - Inserti

R/ R/
0F016 L OO0 OO0 L OO
troncatura di minuterie
FM KM
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R ﬂ
taglienti angolati W W n
@ max_~ 7]
: o o o
] = = =
AEEEE
~E|BE|BE
* w *
pAg *
| bAS
] —~
Yo
OFQ16L OFQ16R o8| - B o
DESCRIZIONE W @ max R P o STOCK STOCK
OFQ16R 100 000 R 06 1.0020% 7 0.0 815 6° [ J [ J [ J
100 000R 15 1.0000 7 0.0 3.5 15° [ J [ J [ J
120 000 R 06 1.20+00 13 0.0 6.5 6° O O O
150 010 R 06 1.50%0%° 13 0.1 6.5 6° [ J [ J [ J
150 010 R 15 1 5 13 0.1 6.5 15° [ J [ J [ J
200 010 R 06 2.00+00 13 0.1 6.5 6° [ J [ J [ J
200 020 R 06 2.00=0% 13 0.2 6.5 6° O [ J [ J
200010R 15 2.00+00 13 0.1 6.5 15° [ J [ J [ J
200 020 R 15 2.00=0% 13 0.2 6.5 15° O [ J [ J
OFQ16L 100 000 L 06 1.00:0% 7 0.0 3.5 6° ) [ J O
100000L 15 1.00+0% 7 0.0 B15) 15° O [ J O
120 000 L 06 1.20+0% 13 0.0 6.5 6° [ J [ J [J
150 010 L 06 il Al 13 0.1 6.5 6° O [ J [ J
150010L 15 1.50005 13 0.1 6.5 15° [ J [ J [ J
200010 L 06 2.00=005 13 0.1 6.5 6° [ J [ J [ J
200 020 L 06 2.00=0% 13 0.2 6.5 6° O [ J [ J
200010L 15 2.00:0% 13 0.1 6.5 15° O [ ] [ ]
200020 L 15 2.00+0% 13 0.2 6.5 15° O [ J [ J
* pAe *
ACCA 70+200 | 70+200 | 70+200
o
= pAe *
8= ACCIAI INOSSIDABILI M
= E 50+160 | 50+160
= & P
o o
§ = GHISE 802220
e
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-80
() tavorazione stabile () uso generico 4.5 condizioni difficli * prima scelta - 3¢ seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 1+15 2
VTroncatUFa A0SR 0.02:006 0.03:0.08
/ Z Avanzamento
fn [mm/giro]
- 0.04+0.10
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
[PRK] considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI
M
0 p.39 D. 263 D p. 241
b
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti TRONCATURA
OFQ167/ NOOV
L OO0O OOa4d
troncatura di minuterie
con rompitruciolo EM
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R g
W W prls
9 max 7]
] 2| g
£ a o
5|25
~E|ZE
R P P R s¢é z¢
= = = =
* w
= & 1
* o
— —
S
OFQ16L OFQ16R A A
STOCK
DESCRIZIONE w 0 max R P o R LlRr L
OFQ16%. 150 000N 0OV | 15009 13 0.0 6.5 = e o 0o o
200010N OOV | 2.00:0% 13 0.1 6.5 e 06 0 o
250 010N 00OV | 250+0% 13 0.1 6.5 o 0|0 ©
300010N 00V | 3.00:% 13 0.1 6.5 o 0|0 ©
* bAd
ACCA 70+200 | 70+200
o
> = hAe *
g £ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
s £ P
QO o
s~ GHISE 80220
*
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30280
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima sceta - ¥ seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 15 2:3

VTroncatura
Z Avanzamento
fn [mm/giro]

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

X

0.03+0.08 0.04+0.14

(PR K] considerare dal valore medio al valore massimo

UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O - ©h-

30




|| KEMMER

TRONCATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti
OFQ16°~/ RlL ooV
L OOO OO4d L OO
troncatura di minuterie
con rompitruciolo EM
)
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R —
taglienti angolati W W Lo
@ max_~ 7]
: o o
a g
X @ 2| @ e
5| ¥ &
R ~E|BE
S 8| 2 8
P g2 | 2z
* bAS
RS *
. bAS
= |
d A =
OFQ16L OFQ16R ot | i
DESCRIZIONE W @ max R P o STOCK
OFQ16R 150000R 06V | 1.50+0% 13 0.0 6.5 6° O O
200010R06V | 2.00:°% 13 0.1 6.5 6° O O
200010R 15V | 2.00=0% 13 0.1 6.5 15° O O
OFQ16L 150000L 06V | 1.50+0% 13 0.0 6.5 6° O O
200010L06V | 2.00:°% 13 0.1 6.5 6° O O
200010L15V | 2.00:0% 13 0.1 6.5 15° O O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
o
S — Yo *
g £ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
= E g
Q O
2 ° GHISE 80220
w
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30280
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - < seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 15 2:3
goncatura
Z Aerzameto 002:006 | 003:008
fn [mm/giro]
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
(PR K] considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI
M
p. 39 p. 263 ) p. 241
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti SCANALATURA DIN471
OFQ16%/ N
L OO0 OO0
scanalatura anelli d’arresto DIN471
FM
(2]
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R b
W W a
(72}
o [} o
O 11
2| @e| e
= o < X =
RE—pr PR 25228
\ S ‘ 1 * H
S *
-1/ i:{
| )
—_— [ |
S
OFQ16L OFQ16R *
STOCK
DESCRIZIONE @ w R P R oLlr Ll L
OFQ167/. 050 000 N 050 |057°%| 0.0 10 |O O|®@ @O0 O
060 000 N 0.60 |0.67°%| 0.0 10 1O O|®@ @|/O O
070 000 N 070 |0.77°%] 0.0 15 |O O/e@ |0 O
080 000 N 0.80 |0.87°%] 0.0 i5 |6 @€/ @ @O0 O
090 000 N 0.90 |0.979%| 0.0 15 @& e/ ® @ /O O
100 000 N 1.00 1.07°% | 0.0 15 |]O O|®@ @O0 O
110010N 1.10 1.24°% | 0.1 15  ©¢ e/ ® @ /O O
130010N 1.30 1440051 01 15 @& e/ ® @O O
160 010 N 1.60 1.74°% | 0.1 20 | @ O|]®@ @/O0 O
185010 N 1.85 1.999% | 0.1 20 | @6 @€/ ® @/ O O
215010N 215 |229°%| 0.1 25 '@ @/ ® @O O
265010 N 265 |279°%] 0.1 25 @6 @/ ® @O0 O
315010N 315 |329%%| 0.1 25 |]O O|®@ @|/O0 O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
Yo *
e ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160 | 502160
s =
= E P
= E GHISE
g E 80+220
s~ Y
= LEGHE RESISTENTI AL CALORE
30+80
MATERIALI TEMPRATI *
20+50
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili % prima scelta - ¥ seconda scelta
ET) Dimensioni anello @
LS 0.50:1.60 1.85:3.15
yDN471
Avanzamento
.03+0.08 0.04=0.14
fn [mmy/giro] 0.03
M [ [ considerare dal valore minimo al valore medio
[PRK] considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

} .39 H}pm 5’§§5>p.241
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|| KEMMER

SCANALATURA DIN471 Sistema MULTICUT 4 - Inserti
OFQ16L 0o Poco coo M| ()
scanalatura anelli d’arresto DIN471
smusso a 45° KM

(2]
VVV inserto rettificato OFQ16L -
W (7]
(=]
«
(=]
&
o @ g
- Fx45 % E
X = 8
P ES
Y *
U *
pAe
OFQ16L
DESCRIZIONE @ W R P F X STOCK
OFQ16L 110010PO50M | 1.10 |1.24°%| 0.1 0.5 0.15 | 0.30 O
130010 PO67 M | 1.30 |1.44°%| 0.1 0.67 | 0.15 | 0.30 (@]
160010 P100M | 1.60 |1.74°%| 0.1 1.0 0.15 | 0.30 O
185015P125M | 1.85 |1.99°% 015 | 1.25 | 0.20 | 0.35 O
215015P150 M | 2.15 (2.29°%| 0.15 15 020 | 0.35 (@]
265015P150 M | 2.65 (2.79°%| 0.15 1.5 020 | 0.35 O
265015P175M | 2.65 (2.79°%| 0.15 | 1.75 | 0.20 | 0.35 O
*
S - ACCIA 70200
s =
s £ *
% % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
s~ %
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-80
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Dimensioni anello @
LSO 1,101.60 1.85:2.65
DIN471
7

Avanzamento

R 0.1:0.15 .03+0.08 0.04=0.14
fn [mm/giro] 003

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

[P considerare dal valore medio al valore massimo

UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

} p. 39 H}pm 5’§§5>p.241
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti SCANALATURA FRONTALE
OFQ16~/ A50
L OO0O OOa4d
scanalatura frontale
KM
] n )
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R b
W il b
]
o [}
a & &
@ He | @e 2
5 & | &8 2
SE|BE| 2
c B I =
RUP PR sg|s2| &
\ | | * s
*
] v . |
r *
S
OFQ16L OFQ16R
, STOCK
DESCRIZIONE W R P O min-max R oLlr Lla L
OFQ16°/. 150 010 A50 B0 0.1 5.0 15 | ®© @/ ® | O O
200 010 A50 2.0070% 0.1 5.0 20~ | ® | ®@ @ O O
250 020 A50 2250 0.2 5.0 2000 |O O|O O|O O
300 020 A50 3.00+0% 0.2 5.0 200 |O OO O]O O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
o
S — *
S =
= ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
= E *
QO
§ L MATERIALI NON FERROSI 190300
*
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 2050
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - < seconda scelta
@ min - @ max = intervallo diametri entro i quali effettuare la prima scanalatura
@ min - @ max
Larghezza inserto W ‘
1.5 2:3
Scfana{a}ura
rontale Avanzamento
% = o
% n i) 0.04+0.07 0.05+0.10
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
[P II considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

} .39 H}pm 5’§§5>p.241
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PROFILATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti
OFQ16%/ Rooo N
L OOO nOoOOd
scanalatura e profilatura
FM
(2]
VVV inserto rettificato OFQ16L OFQ16R b
W W o
7]
o o o
& & s
@ 2| @l e
5| 28| 356
E| S E|ZSE
< = S = =g
R H—p p—H R 28| z¢| g8
\7P P = = = = T =
. | ’ ’ ‘ ‘ | * w
&\ \ pAg *
L 2 bAd
{
pie
OFQ16L OFQ16R *
STOCK
DESCRIZIONE w R P R oLlr LlRr L
OFQ167/. 100 RO50 N 1.00%0% 0.5 1.0 ® 6 6 ¢ O O
150 RO75 N 1.50%0% 0.75 1.5 O O|® @O O
200 R100 N 2.00+0% 1 2.0 ® € 6 ¢ O O
250 R125 N 2.507005 1.25 2.5 O O|®@ @ O O
300 R150 N 3.007005 1.5 3.0 ® 6 6 ¢ O O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
Yo *
% _ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
s E i
gE GHISE 80+220
s =2
= LEGHE RESISTENTI AL CALORE *
30+80
MATERIALI TEMPRATI *
20+50
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili % prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio inserto R
R0.5+R0.75 R1+R1.5
g/canalatura
0 ARITZATEINO | 04008 | 0.07:0.10
fn [mm/giro]
Profilatura | | Avanzamento N .
W 0 [mvgir] 0.05+0.10 0.08+0.12
Aoporoneradae | 00040 | 0.00:050
& [mm]
M [ [ considerare dal valore minimo al valore medio
(PR K] considerare dal valore medio al valore massimo
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O B~ Fho
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Sistema MULTICUT 4 - Inserti FILETTATURA
OFQ16R ooo ooo ER )
filettatura esterna destra
inserti a profilo completo EM
™
VVV inserto rettificato OFQ16R =
A o
P 2]
o =] e =
o [ (s
@ 2| @e| e
5| 28| X6
E|SE|SE
< = S = ==
w 2S¢ z¢ |28
= = = = = =
* bAd
’ pAg *
¥
— ¥
OFQ16R LS
DESCRIZIONE PASSO w P A o STOCK
OFQ16R 200 050 ER ISO 0.50 2.0 6.5 0.5 60° [ ] [ ] O
200 070 ER ISO 0.70 2.0 6.5 0.5 60° (@] [ ] O
200 075 ER ISO 0.75 2.0 6.5 0.5 60° [ ] [ ] O
200 080 ER ISO 0.80 2.0 6.5 0.7 60° O [ ] O
200 100 ER ISO 1.00 2.0 6.5 0.7 60° [ J [ J O
200125 ER ISO 1.25 2.0 6.5 0.7 60° [ ] [ ] O
350 150 ER ISO 1.50 815 6.5 0.8 60° [ ] [ ] O
350 175 ER ISO 1.75 35 6.5 0.9 60° [ ] [ ] O
350 200 ER ISO 2.00 &5 6.5 1.0 60° [ J [ J O
350 250 ER ISO 2.50 35 6.5 1.3 60° [ ] [ ] O
350 300 ER ISO 3.00 &5 6.5 1.8 60° [ J [ O
OFQ16R 200 28W ER 28 filetti/pollice | 2.0 6.5 1.0 55° O O O
200 19W ER 19 filetti/pollice | 2.0 6.5 1.0 66” O O O
350 14W ER 14 filetti/pollice | 3.5 6.5 1.3 55° (@] (@] (@]
350 11W ER 11 filetti/pollice | 3.5 6.5 1.5 66” O [ ] O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
pAg *
ACCIAI INOSSIDABILI
S - CCIATINOSS M| 50160 | 50:160
= e P
= E GHISE
g E 80+220
s =
= LEGHE RESISTENTI AL CALORE *
30+80
MATERIALI TEMPRATI *
20+50
() tavorazione stabile () uso generico 4.5 condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
Inserto Inserto
Passo
O0FQ16R oo ooo ER IS0 OFQ16R oo ooW ER
4+7 28 filetti/pollice 5+8
47 19 filetti/pollice 6+9
4+7 14 filetti/pollice 8+11
47 11 filetti/pollice 9+12
WFiIettatura 5:8
N '
umero di 629
passate
6+9
8+11
8+11
10+13
1215
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O - B~ ©ho-
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FILETTATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti
OFQ16L oo oo EL @
filettatura esterna sinistra
inserti a profilo completo EM
™
VVV inserto rettificato OFQ16L =
A (=]
P 12}
(=] (=]
@ & &
® 1
5| 2 &
~E|BE
S 8 = 8
W Ee| 2=z
* bAd
pAg *
bAd
— Yo
OFQ16L
DESCRIZIONE PASSO W P A o STOCK
OFQ16L 200 050 EL 1SO 0.50 2.0 6.5 0.5 60° O 0O
200 070 EL 1SO 0.70 2.0 6.5 0.5 60° O O
200 075 EL 1SO 0.75 2.0 6.5 0.5 60° O O
200 080 EL I1SO 0.80 2.0 6.5 0.7 60° O O
200 100 EL 1SO 1.00 2.0 6.5 0.7 60° O O
200 125 EL 1SO 1.25 2.0 6.5 0.7 60° O O
350 150 EL I1SO 1.50 815 6.5 0.8 60° O O
350 175 EL I1SO 1.75 35 6.5 0.9 60° O O
350 200 EL 1SO 2.00 815) 6.5 1.0 60° O O
350 250 EL I1SO 2.50 35 6.5 1.3 60° O O
350 300 EL ISO 3.00 815) 6.5 1.8 60° O O
OFQ16L 200 28W EL 28 filetti/pollice | 2.0 6.5 1.0 55° O O
200 19W EL 19 filetti/pollice | 2.0 6.5 1.0 B5° O O
350 14W EL 14 filetti/pollice | 3.5 6.5 1.3 55° O O
350 11W EL 11 filetti/pollice | 3.5 6.5 1.5 5 O O
* Yo
ACCA 70+200 | 70+200
o
> = Yo *
S =
= £ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
= E g
S o
2 ° GHISE 80220
w
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 3080
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - % seconda scelta
[ gli inserti sinistri L vengono forniti su richiesta con quantitativo minimo di 5 pezzi
Inserto Inserto
Passo
0FQ16L oo ooo EL IS0 OFQ16L ooo ooW EL
4+7 28 filetti/pollice 5+8
47 19 filetti/pollice 6+9
47 14 filetti/pollice 8+11
47 11 filetti/pollice 9+12
Filettatura 5:8
V
/ Numero di
6+9
passate
6+9
8+11
8+11
10+13
1215
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O - E- ©h-
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti FILETTATURA
OFQ16~/ EIR
L OO0 oo Ood
filettatura esterna
inserti a profilo parziale EM
™
VVV inserto retificato OFQ16L OFQ16R B
A A 2
P P o L2
o o
O tlet
2| @e
5| & &
~E|ZE
R R W RS
* S
pAg *
w
el —— ﬁ
OFQ16L OFQ16R
STOCK
DESCRIZIONE PASSO w P R A o R oLlRr L
OFQ16%/. 200 EIR60 050 0.50-1.00 20650109 |60°|OC DO @ O
250 EIR60 125 1.25-1.75 25165(02(12(60°|OC O @ 0O
350 EIR60 200 2.00-3.00 351650318 (60°|OC O @ O
OFQ16°/. 200 EIR55 28 W | 28-20 filetti/pollice| 2.0 | 65 | 01 | 09 |55° |O O | @ O
250 EIR55 19 W | 19-14 filetti/pollice| 25 | 65 | 02 |12 |55° |0 O |@ O
350 EIR55 12 W | 12-10 filetti/pollice| 3.5 | 65| 03 | 18 |55° |@ | @ O
* Yo
ACCIA 70+200 | 70+200
o
> = Ag *
s =
= £ ACCIAI INOSSIDABILI M 50160 | 50-160
s & P
(SIS
e GHISE 80220
w
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30280
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - ¥ seconda scelta
[ gli inserti sinistri L vengono forniti su richiesta con quantitativo minimo di 5 pezzi
Inserto Inserto
Passo
0FQ16R/L ooo EIR60 oo OFQ16R/L ooo EIRS5 oW
4+7 28 filetti/pollice 5+8
47 19 filetti/pollice 6+9
47 14 filetti/pollice 8+11
47 11 filetti/pollice 9+12
VFiIettatura 5:8
/ Numero di
6+9
passate
6+9
8+11
8+11
10+13
12+15
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI

O B~ £
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|| KEMMER

GAMMA E CARATTERISTICHE DEGLI UTENSILI Sistema MULTICUT 4
LAVORAZIONE CARATTERISTICHE LARGHEZZA INSERTO DINa71 Q) ATTACCO DESCRIZIONE Pag.
05 | 1 (12115 2 | 25 3 050:3.15
ESTERNA e Monoblocco 1 da 10x12 a 25x25
FRONTALE 0 max M92 Q FXCB"/. 4
Monoblocco con testa 1 20x20
angolata a 907 O mex M92 Q 90 FXCB™/: 4
Lame rinforzate Altezza 26 e 32
0 mex M2 Q FXCB™. X "/ “
Modulare GLM 71 da 20x20 a 32x25
@ max HSKT GLMC?/. M92 Q ]
PSC Capto

@ max = diametro massimo troncabile

LAVORAZIONE FRONTALE
Lintervallo dei diametri entro i quali é possibile effettuare la prima scanalatura é indicato nella tabella degli inserti 0FQ16%/. oo ooo A50 alla pagina 34.
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Utensili LAVORAZIONI ESTERNE
M92 Q FXCBFR/ - il
L Inserti L con utensili L
utensili monoblocco Inserti R con utensili R
L
L1
- " *
ht h b
@ \ | K
’ he | P& f t ?
f f— [ 2 —=]
Il disegno rappresenta I'utensile destro R
STOCK DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE R L% T [ m [ me | b f Clu | Vite Chiave Coppia
M92 Q FXCB#/. 1012 K16 @ @ 13 | 65 | 10 10 | 10 12 | 123 | 125 | 23 | 27 TXM 5x10 25 T25W 4.5Nm
1212 K16 ® O 13 | 65 | 12 12 8 12 | 123 | 125 | 23 | 27 TXM 5x10 25 T25W 4.5Nm
1616 K16 ® @ 13 | 65 | 16 16 4 16 | 163 | 125 | 23 | 23 | TXM5x141025 | T25W 4.5Nm
2020 K16 @ @ 13 |65 | 20 | 20 - 20 | 203 | 125 | 23 - XM 5x14 1025 | T25W 4.5Nm
2525 M16 @ O 13 | 65| 25 | 25 25 | 253 | 150 | 23 TXM 5x14 1025 | T25W 4.5Nm

@ max = diametro massimo troncabile

Gli utensili con quadro da 16x16 a 25x25 sono forniti con una vite a doppia impronta che consente di
sbloccare I'inserto anche posteriormente (a richiesta per gli utensili con quadro 10x12 e 12x12).

DESCRIZIONE STOCK NOTE
TXM5x10 10 25 O vite a doppia impronta per utensili con quadro 10 - 12 (coppia di serraggio 4.5 Nm) % &
X6 O | manico cacciavite ~
WK 2510 o) lama intercambiabile Torx 10 e Torx 25 e ——
TX2510 O cacciavite completo -’—~
TX25102 Set cacciavite + vite a doppia impronta per utensili con quadro 10 - 12 * “
TX25101 Set cacciavite + vite a doppia impronta per utensili con quadro 16 - 20 - 25

M92 0 90 FXGBRI L Inserti L con utensili R
utensili monoblocco, testa angolata a 90° Inserti R con utensili L
| L
i 5:’ i
h1 n b
1 1oy 1
;
Il disegno rappresenta I'utensile destro R
STOCK DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE R |Oma P h h b L Vite Chiave Coppia
M92 Q 90 FXCB?/. 2020 K16 O O] 13 6.5 20 20 20 125 TXM 5x14 25 T25W 5Nm
(0 max = diametro massimo troncabile
INSERTI DATI TECNICI
N
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|| KEMMER

LAVORAZIONI ESTERNE Sistema MULTICUT 4 - Utensili

GLMC*?/. M92 Q
cartucce per sistema modulare Griplock Modular Inserti R con cartucce R

oy
i

Il disegno rappresenta la cartuccia sinistra L

STOCK DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE
R L P L1 fl Vite Chiave Coppia
GLMCr/. M92 Q 16 65 e o 6.5 17.5 12.3 TXM 5x10 25 T25W 5Nm

M92 Q FXCBR/. X R/,
lame rinforzate con attacco a coda di rondine Inserti R con utensili R

Il disegno rappresenta |'utensile sinistro L

RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK | @ max h P a b ; L Vite Chiave Coppia
M92 Q FXCBR 2608 X16R O 13 26 6.5 21.4 8 10.5 110 TXM 5x10 25 T25W 5Nm
3208 X16R [ ] 13 32 6.5 25 8 10.5 110 TXM 5x10 25 T25W 5Nm
M92 Q FXCBL 2608 X16L O 13 26 6.5 214 8 10.5 110 TXM 5x10 25 T25W 5Nm
3208 X16L [J 13 32 6.5 25 8 10.5 110 TXM 5x10 25 T25W 5Nm
@ max = diametro massimo troncabile
— =
Lama L Lama R
Attacco L Attacco R
es. M92 Q FXCBL...X16L es. M92 Q FXCBR...X16R
INSERTI ATTAGCHI GLM PORTALAME DATI TECNICI

6» n A -}p'm = } he 1)?(ﬁs}p.zm
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Utensili PORTALAME

TS

portalame monoblocco

b1

DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK a h ht h2 B b b1 L Vite Chiave Coppia
2616 O 21.4 16 16 3 34 16 B 90 M 8x25 P6 14 Nm
26 20 [ 21.4 20 20 9 38 20 5 90 M 8x25 P6 14 Nm
3220 [ J 25 20 20 13 38 20 6 120 M 8x25 P6 14 Nm
3225 [ J 25 25 25 8 38 20 6 120 M 8x25 P6 14 Nm
3232 [ 25 32 32 1 44 25 6 120 M 8x25 P6 14 Nm
portalame con cunei smontabili
=0 b1

[} [ T

h | no, A

(I 1

h2
L
DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK a h ht h2 B b b1 L Vite Cuneo | Chiave Coppia

2616 [ J 21.4 16 16 13 34 16 ) 90 M 6x20 26 L P5 14 Nm
26 20 [ J 21.4 20 20 9 38 20 5 90 M 6x20 26L P5 14 Nm
3220 [ J 25 20 20 13 38 20 6 120 M 6x20 32L P5 14 Nm
3225 [ J 25 25 25 8 38 20 6 120 M 6x20 32L P5 14 Nm

KLV

portalame con altezza lama regolabile

117

DIMENSIONI RICAMBI
a|h|B|b|bl]L Vite ET2 Chiave|Coppia| Vite ET43  |Chiave |Coppia| Vite ET44  |Chiave |Coppia| Piastra
2620 O ]214/20]42 24| 6 |90 M 6x20 P5 |14 Nm|M5x16DIN7984| P4 | 7Nm | M 5x0.5WN P3 | 3Nm =
KLV 3220 O 25120 |42 |24 ] 6 |120 M 6x20 P5 |14 Nm|M5x16DIN7984| P4 | 7Nm | M 5x0.5WN P3 | 3Nm -
3225 ©) 25|20 |42 24| 6 |120 M 6x20 P5 |14 Nm|M5x16DIN7984| P4 | 7Nm | M 5x0.5WN P3 | 3Nm | KH54556

DESCRIZIONE STOCK
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Sistema MULTICUT 4 - Fresatura







< 2

MC4 - 4 taglienti per fresatura di gole

Eccezionali prestazioni ed estrema precisione e ripetibilita. Quattro taglienti ottimizzati e rinforzati per I'applicazione in fresatura.

e Fori di refrigerazione perfettamente orientati
sui taglienti.
» Corpi fresa con stelo cilindrico o con attacco

N @

a manicotto.

Scanalatura DIN471 DIN471
SCANALATURA PIANA SCANALATURA RAGGIATA SCANALATURA PER SCANALATURA DIN471
ANELLI DIN471 CON SMUSSO A 45°

e Una sola sede per accogliere tutte le tipologie di inserto.



Sistema MULTICUT 4 - Fresatura

|| KEMMER
SUBSTRATI E RIVESTIMENTI

La nomenclatura dei gradi Kemmer comprende I'indicazione di substrato e rivestimento GRADO = SUBSTRATO + RIVESTIMENTO

SUBSTRATO IMPIEGO MICROSTRUTTURA CARATTERISTICHE
Carburo di tungsteno: 90%
FM / KM @ Cobalto: 10% Ottima combinazione tra tenacita e resistenza all’usura.
Granulometria: 0.8 um
TECNOLOGIA TEMPERATURA
RIVESTIMENTO COMPOSIZIONE 0SSIDAZIONE DUREZZA SPESSORE CARATTERISTICHE
CARBOSPEED .PVD 1100°C 3500 HV 3um Rwestlmenp r]aﬁoco.mlposno di nluova ggn.erazmlne, prima scelta
! TIAICIN per lavorazioni di acciai al carbonio e acciai legati.
NANOSPEED . PVD . 1000 °C 3500 HY 2:4ym Superficie llisciale bgsso coefficiente d| f’ittrito, ottime plrestazioni
! TIAIN+TIN su acciaio inossidabile e buona versatilita per uso generico.
PVD L'ottima combinazione tra durezza e tenacita rende questo rivesti-
TILOX TIAN 1000 °C 3500 HV 24 um mento molto versatile e applicabile su acciaio, acciaio inossidabile
4 e ghisa.

O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili
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|| KEMMER

GAMMA E CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI Sistema MULTICUT 4 - Fresatura
INSERTO LARGHEZZA INSERTO DIVENSION ANELLO D'ARRESTO DIN471 ©) 150513
CORPO FRESA Pag.
OFQ16L S |OFQ16L M 050 | 1 | 15| 2 | 25| 3 [110] 130 | 1.60 | 1.85 | 215 | 2.65 | 315

Scanalatura
DIN471
¢
DIN471
Codolo cilindrico 028
pag. 48
/ R0O.5 R0O.75 Rl R1.25 R15 * |k bAS 52

?

7

%

7 2
8
]
=
2
=
=
o

<
&
8
2
=
=
£
=

Py D\
DIN471
* |k w
Codolo cilindrico @52* / N _ *
pag. 53 N
DIN471
< v B _ A
D
Scanalatura
-
Attacco a manicotto da (52* a 080" 4 \ RO SIS S EE o
pag. 53 =
*corpi fresa compatibili anche con gli inserti per tornitura * prima scelta - ¥r seconda scelta

47



|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Corpi fresa FRESATURA

GLR M92 28 SW

fresa con codolo cilindrico, fori di refrigerazione

N,

Installabili solo inserti sinistri OFQ16L tipo S

{ FORIDI

I L
REFRIGERAZIONE _|_
- o
'
a1
\ ,
4
NN .

o

DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK D z P d1 L n° inserti Vite Chiave Coppia
GLR M92 28 20 SW 16 3.5 04 [ 28 4 3.5 20 125 1 TXM 5x14 25 X25 7Nm
I Consigliata la fresatura CONCORDE
INSERTI DATI TECNICI
&P SEPw
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|| KEMMER

FRESATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpo fresa 028
OFQ16L ooo Poo S )
scanalatura

KM
VVV inserto rettificato OFQ16L 2
W (7]
(=]
«
(=]
O :
@ e
g5
3 E
RAOP ey
| *
*
pAe
OFQ16L
DESCRIZIONE W R P STOCK
OFQ16L 050 010 P25 S 0.50=00 0.1 2.5 [ ]
100010 P35S 1.00+0% 0.1 35 [ ]
150 015 P35 S 15000 0.15 B815) [ ]
200015P35S 2.00=005 0.15 35 [ J
250015 P35 S 2.5 0.15 815 [ ]
300015 P35S 3.00=0% 0.15 35 [ ]
*
S - ACCIA 70200
s =
s £ *
% % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
s~ Y
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-60
() tavorazione stabile () uso generico .5 condizioni difficli * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 05:1.5 2:3
Scanalatura
Avanzamento
fz [mmvcente] GUEEIREL  0.04:0.12 0.08+0.20

D

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

[P| considerare dal valore medio al valore massimo

CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

O)o B B
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpo fresa 028 FRESATURA
OFQ16L oo P35 S ™)
scanalatura anelli d’arresto DIN471

KM
i i OFQ16L o2
VVV inserto retificato B
o
2]
o
O a
Qe
B 5
s E
ROP = £
‘ l_’ T
pAg
OFQ16L
DESCRIZIONE @ w R P STOCK
OFQ16L 130010 P35 S 1.30 1.44005 | 01 815) [ ]
160 010 P35 S 1.60 1.7400% | 0.1 35 [ ]
185015 P35 S 1.85 1.990% | (.15 85} [ ]
215015P35S 2.15 2.290% 1 015 3.5 [ ]
265015 P35 S 2.65 2.79°% | 015 B15) [ ]
315015P35S 3.15 3.2000 1 015 3.5 [ ]
*
S ACCIA 70200
2 *
- =
% % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
g~ #
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30260
() tavorazione stabile () uso generico 3.5 condizioni difficli * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Dimensioni anello @
LSO 1,30:1.60 1.85:3.15
DIN471
Avanzamento
f2 [rm/dente] GUREIREL  0.04+0.12 0.08+0.20

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

[P| considerare dal valore medio al valore massimo

CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

O)o B B
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|| KEMMER

FRESATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpo fresa 028
OFQ16L oo Pooo S ()
scanalatura anelli d’arresto DIN471
smusso a 45° KM

(2]
VVV inserto rettificato OFQ16L -
W (7]
(=]
«
o
&
o @ g
- Fx45 % E
X = 8
P ES
A ] *
U *
pAe
OFQ16L
DESCRIZIONE @ w R P F X STOCK
OFQ16L 110010 P050S | 1.10 | 1.24°%| 0.1 | 0.50 | 0.15 | 0.30 O
130010 P067 S | 1.30 | 1.44°% | 0.1 | 0.67 | 0.15 | 0.30 O
160010 P100S | 1.60 | 1.74°%| 0.1 | 1.00 | 0.15 | 0.30 O
185015P125S | 1.85 | 1.99°%| 0.15 | 1.25| 0.20 | 0.35 O
215015P150S | 2.15 | 2.29°% | 0.15 | 1.50 | 0.20 | 0.35 O
265015P150S | 2.65 | 2.79°% | 0.15 | 1.50 | 0.20 | 0.35 O
265015P175S | 2,65 | 2.79°% | 0.15|1.75| 0.20 | 0.35 O
*
S - ACCIA 70200
s E
s £ *
% % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
s~ %
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-60
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Dimensioni anello @
UECOH 1,10+1.60 1.85:2.65
DIN471
Avanzamento
P—— R0.1:0.15 0.04+0.12 0.08+0.20
N
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
[P| considerare dal valore medio al valore massimo
CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

“)

p.48

5l

p. 263

bl 4

. 241
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|| KEMMER

Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpo fresa 028 FRESATURA
OFQ16L coo Roco P35S | ()
scanalatura raggiata

KM
i i OFQ16L o2
VVV inserto retificato B
il [=}
]
o
O .
@ e
o]
R 2+
= 8
P Eg
A U *
iﬁ(
OFQ16L l
DESCRIZIONE W R P STOCK
OFQ16L 100 R050 P35 S 1.00°0% 0.5 Bi5) [ J
150 R0O75 P35 S 150700 0.75 3.5 [ J
200 R100 P35 S 2.00+005 1 3.5 [ J
250 R125 P35 S 2.507005 1.25 3.5 [ J
300 R150 P35 S 3.00+0% 1.5 B15) [ J
*
S - ACCA 70200
g *
T =
%, % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
g~ P
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30:60
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio inserto R
R0.5+R0.75 R1+R1.5
Scanalatura
Avanzamento
f2 [rm/dente] 0.04+0.12 0.08+0.20
D
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
[P considerare dal valore medio al valore massimo
CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

S Ehe Fho
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|| KEMMER

FRESATURA Sistema MULTICUT 4 - Corpi fresa

GLR M92 52 SW

fresa con codolo cilindrico, fori di refrigerazione

L 4

I

di T ——

FORI DI REFRIGERAZIONE —/
Installabili solo inserti sinistri OFQ16L
DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK
D z P d1 L n° inserti Vite Chiave Coppia
GLR M92 5225 SW 16 3.5 03 O 52 3 3.5 25 125 3 TXM 5x14 25 TX25 7Nm

GLR M92 M

fresa con attacco a manicotto, fori di refrigerazione

L

FORI DI .
REFRIFERAZIONE *

Installabili solo inserti sinistri OFQ16L

DIMENSIONI RICAMBI
DESCRIZIONE STOCK

D z P d1 d L n°inserti | Vite mandrino | Chiave | Coppia | Viteinserto | Chiave | Coppia

GLR M92 5216 M 16 3.5 03 O 52 3 &b 16 32 40 3 M 6x20 1 P5 | 14Nm | TXM5x1425 | TX25 | 7Nm
6322M 16 4.504 O 63 4 45 22 40 40 4 - - - TXM5x1425 | TX25 | 7Nm

8027 M 16 5.5 05 O 80 5) 615 27 58 50 5 - - - TXM5x1425 | TX25 | 7Nm

I Consigliata la fresatura CONCORDE

INSERTI DATI TECNICI

N
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Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpi fresa 052 - 063 - 080 FRESATURA
OFQ16L oo ooo N 00 @
scanalatura
FM KM
VVV inserto rettificato OFQ16L 2
w =
%]
‘@ WM slge| e
W<i5  W215 E| S E| 88
RREP S S SZ|2E| 5%

b
*

535 |
*

~
2
OFQ16L

DESCRIZIONE w R P STOCK STOCK
OFQ16L 050 000N 00 | 0.50+% 0.0 25 [J [J [ ]
100000N 00 | 1.00:% 0.0 35 [J [J [J
120000N 00 | 1.20:0% 0.0 6.5 [J [J [ ]
150010N00 | 1.50+0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
200010N00 | 2.00+°% 0.1 6.5 O [J [J
200020 N00 | 2.00+°% 0.2 6.5 O [J [J
250010N00 | 250:0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
250020 N00 | 2.50+°% 0.2 6.5 O [J [J
300010N00 | 3.00:0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
300020 N00 | 3.00:0% 0.2 6.5 [J [ ] [ ]
* Yo *
ACCIAI
ce 70+200 | 70+200 | 70+200
o
= Yo *
8= ACCIAI INOSSIDABIL!
= E ¢ 0SS M 50+160 | 50+160
= £ s
8 L GHISE
s~ 80220
*
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 3080
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - % seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 0.5:1.5 2:3
Scanalatura COOEEN  0.0420.12 0.08-0.20
Avanzamento
fz [mm/dente]
N - 0.10+0.22
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
I3 @ considerare dal valore medio al valore massimo

CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

@ - Ei)- P
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FRESATURA Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpi fresa 052 - 063 - 080
OFQ16L oo P55 M )
scanalatura anelli d’arresto DIN471

KM
i i OFQ16L o
VVV inserto rettificato B
(=]
«
(=]
O E
@ e
G5
3 E
ROP ey
| *
U *
pAe
OFQ16L
DESCRIZIONE @ w R P STOCK
OFQ16L 130010 P55 M 1.30 1.4400% | 01 519) O
160010 P55 M 1.60 1.74005 | 0.1 55 (@]
185 015 P55 M 1.85 1.990% | (.15 515) O
215015 P55 M 215 2.29°% 1 015 55 O
265 015 P55 M 2.65 2.79°% | 015 515) (@]
315015P55 M 3.15 3.2000 | 015 55 O
*
S - ACCIA 70200
g =
s £ *
% % ACCIAI INOSSIDABILI M 50-160
s~ P
=
LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-80
() tavorazione stabile () uso generico .5 condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Dimensioni anello @
UECOH 1,30+1.60 1.85:3.15
DIN471
Avanzamento
fz [mm/cente] GUEEIREL 0.04+0.12 0.08+0.20

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

[P considerare dal valore medio al valore massimo

CORPI FRESA MATERIALI DATI TECNICI

ST
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Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpi fresa 052 - 063 - 080 FRESATURA
OFQ16L 000 o0 Paco M| ()
scanalatura anelli d’arresto DIN471
smusso a 45° KM

(2]
VVV inserto retificato OFQ16L B
o
@
(=]
&
Fx45 % 2
X = 8
R P Eg
LY U *
pAg
OFQ16L
DESCRIZIONE @ W R P F X STOCK
OFQ16L 110010PO50M | 1.10 |1.24°%| 0.1 050 | 0.15 | 0.30 O
130010 PO67 M | 1.30 |1.44°%| 0.1 0.67 | 0.15 | 0.30 (@]
160010 P100M | 1.60 |1.74°%| 0.1 1.00 | 0.15 | 0.30 O
185015P125M | 1.85 |1.99%%| 015 | 1.25 | 0.20 | 0.35 O
215015P150 M | 2.15 [2.29°%| 0.15 | 1.50 | 0.20 | 0.35 (@]
265015 P150 M | 265 [2.79°%| 0.15 | 150 | 0.20 | 0.35 O
265015P175M | 2.65 (2.79°%| 0.15 | 1.75 | 0.20 | 0.35 O
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LEGHE RESISTENTI AL CALORE 30-80
O lavorazione stabile @ uso generico @ condizioni difficili * prima scelta - ¥ seconda scelta
ET) Dimensioni anello @
UECOH 1,10+1.60 1.85:2.65
DIN471
Avanzamento
R 0.1+0.15| .04+0.12 0.08+0.20
fz [mm/dente] 0.0 8

m 5 considerare dal valore minimo al valore medio

[P considerare dal valore medio al valore massimo
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DESCRIZIONE W R P STOCK
OFQ16L 100 R0O50 N 1.00+0% 05 1.0 [ ] [ ]
150 RO75 N 1.50%% | 0.75 15 ©] [ ]
200 R100 N 2.00+0% 1 2.0 [ ] [ ]
250R125 N 250 | 1.25 25 o [ ]
300 R150 N SO 15 3.0 [ [
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LEGHE RESISTENTI AL CALORE 3080
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio inserto R
R0.5+R0.75 R1:R1.5
Scanalatura
Avanzamento
.04+0.12 0.08+0.20
fz [mm/dente] 00 8
D\
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
(PR K] considerare dal valore medio al valore massimo
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