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UTENSILI A FISSACCIO MECCANICO 

11 TECNOLOGIA 100% 
MADE IN IT AL V 

G FRESE ED UTENSILI STANDARD 
E PRODOTTI DI NICCHIA 
Per una precisione senza 
compromessi 

8 FRESE ED UTENSILI RIVESTITI 
CON ZIRCONIO 
Prestazioni superiori e durature 

• 
0 

UTENSILI PER TORNITURA ESTERNA 
CON LUBRIFICAZIONE INTERNA 
Soluzioni precise e affidabili per l'indust ria 

UTENSILI STANDARD PER TORNITURA 
ESTERNA 
Migliora la precisione e l'efficienza delle 
operazioni industriali 
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Frese ed utensili standard e prodotti di nicchia ' 
Standard milling cutters and tools and niche products . 
Fraises et outils standard et prosuits de niche 
Standardfäser und -werkzeuge sowie Nischenprodukte 

Frese ed utensili rivestiti con Zirconio 
Zirconium-coated milling cutters and tools 
Fraises et outils revetus avec zirconium 
Zirkoniumbeschichtete Fräser und Werkzeuge 

Patent pending 

Utensili per tornitura esterna con lubrificazione interna 
External turning tools with coolant hole 
Outils pour tournage exterieur avec trou de Jubrification 
Aussendrehwerkzeuge mit Innenkühlung 

Utensili standard per tornitura esterna 
External turning tools - Standard Type 
Outils standard pour tournage exterieur 
Aussendrehwerkzeuge in Standardausführung 
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UTENSILI PER TORNITURA ESTERNA 

EXTERNAL TURNING TOOL 

OUTILS POUR TOURNAGE EXTERIEUR 

A USSEN DREHWERKZEUGE 

DA PAG. 6 A PAG. 30 

FRESE PER SPALLAMENTI RETTI 90Y 

SHOULDER MILLING CUTTERS 90Y 

FRAISES EPAULEMENT 90Y 

ECKFRAESER 90Y 

PAG. 31 - 32 - 33 - 36 - 37 - 38 - 39 

FRESE PER SPALLAMENTI RETTI PER ALLUMINIO 

SHOULDER CUTTERS FOR ALUMINUM 

FRAISES EPAULEMENT POUR ALUMINIUM 

ECKFRÄSER FÜR ALUMINIUM 

PAG. 40 - 41 

FRESE PER SPIANATURA 

FACE MILLING CUTTERS 

FRAISES POUR PLANAGES 

PLANFRAESER 

PAG. 43 - 44 - 45 - 46 

FRESE A RICCIO 

HELICAL END MILLS 

FRAISES EN BOUT HELICOIDAL 

SCHAFTSCHRUPPFRAESER 

PAG. 34- 35 

FRESE PER SMUSSI 

CHAMFERING MILLING CUTTERS 

FRAISES POUR CHANFREINAGES 

ARRONDIERFRAESER 

PAG. 48 - 49 - 50 - 51 - 56 - 57 - 58 - 59 



PAG. 111 -112-113 

FRESATURA STAMPI 

MOULD MILLING 

FRESE PER RAGGi 
CONCAVI E CONVESSI 

MILLING CUTTERS FOR CONCAVE 
AND CONVEX RADIUS 

FRAISAGE DE MOULES FRAISES POUR RAYONS 
CONCAVES ET CONVEXES 

FORMFRAESEN FRAESER FUER KONKAV 
UND KONVEX RADIEN 

DA PAG. 68 A PAG. 73 PAG. 52 - 53 - 54 - 59 

FRESE PER LAMATURA E ALESATURA 

SPOT FACING MILLING CUTIERS AND 
BORING MILLING CUTIERS 

FRAISES POUR LAMAGE ET ALESAGE 

FRAESER FUER STIRNFLAECHEN UND 
AUSBOHRUNGEN 

PAG. 60 - 61 - 62 - 63 - 64 - 65 

FRESE PER CAVE A "T'' E CANALINI 

"T" SOLT MILLING CUTIERS AND 
SEEGER GROOVING 

FRAISES A RAINURER A "T" ET POUR CANNELURES 

FRAESER FUER "T" NUTEN UND SCHLITZKANAELE 

PAG. 66- 67 

BARRE DI ALESATURA 

BORING BARS 

BARRES D'ALESAGE 

BOHRSTANGEN 

DA PAG. 86 A PAG. 109 

UTENSILI PER FORATURA 

INDEXABLE INSERT 

OUTILS PERyAGE 

BOHR UTENSILIEN 

PAG. 75 - 76 - 77 DA PAG. 80 A PAG. 85 

DA PAG. 112 -A PAG. 139 5 





"-100% MADE IN ITALY 

Utensili per tornitura esterna con lubrificazione interna 
External turning tools with coolant hole 

Outils pour tournage exterieur avec trou de lubrification 
Aussendrehwerkzeuge mit Innenkühlung 
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~ 100% MADE IN ITALY 

PORTAUTENSILI PER TORNITURA ESTERNA CAYMAN 

NOMA ha finalmente sviluppato e prodotto un sislema rivoluzionario ed innovativo per migliorare la efficienza degli utensili per esterni. 
Con i nuovi utensili CAYMAN il refrigerante (liquido o aria) viene convogliato forzatamente con precisione nella zona di taglio. 

II getto di refrigerante forzato costante e preciso non subisce nessuna deviazione causata dai trucioli o dalle vibrazioni; Solleva e 
allontana il truciolo dalla superficie di contatto tra il pezzo e il tagliente; 
Toglie il calore esattamente nella zona di taglio; 
Mantiene costante la temperatura ehe si sviluppa proprio in quella zona. 
Questo accorgimento permette un maggiore controllo del truciolo e riduce il rischio di shock termico sugli inserti aumentando la durata 
del tagliente di altre il 25%. 

II sistema CAYMAN offre la comodita di piazzare l'utensile in macchina ed avere la certezza ehe il refrigerante sia indirizzato sempre 
nel punto esatto, mantenendo in ogni e qualsiasi caso la posizione. 
Garantisce un flusso costante e preciso durante le lavorazioni specialmente quelle effettuate in automatico senza presidio. 
Questo sistema elimina tutte le lunghe e laboriose regolazioni di ugelli e cannucce ehe comunque non offrono la garanzia e la sicurezza 
di un flusso perfetto e costante. 

Con queste caratteristiche possiamo affermare ehe gli utensili CAYMAN riducono i costi e aumentano la produttivita . 

1 nuovi utensili CAYMAN possono sostituire qualsiasi utensile standard 
di tornitura ed essere adottati su tutte la macchine di tornitura presenti sul 
mercato, inoltre e compresa una serie specifica per torni automatici a fantina 
mobile o (SWISS TYPE). 
Sono realizzati interamente in monoblocco includendo il foro di adduzione e 
vengono forniti completi di tubo con attacchi 1/8" necessari per i piü comuni 
collegamenti base alle macchine. 
Sono inoltre trattati superficialmente con Zirconio ( il nostro sistema Zirko ultra 
tools) ehe ne aumenta la resistenza all'usura. 

CAYMAN: THE NEW TOOLHOLDERS FOR 
EXTERNAL TURNING 

NOMA company has finally developped and produced a revolutionary and 
innovative system to improve the performances of tools for external turning. 
In the new CAYMAN tools coolant (fluid or air) is forced exactly to the cutting 
area. 

The constant and precise stream of forced coolant is not subject to any deviation due to chips or vibrations; 
lt lifts and removes chips from the contact surface between workpiece and cutting edge; 
lt removes heat exactly from the cutting area; 
lt keeps temperature in that area constant. 
These features allow a better control on chips and reduce the risk of a thermal shock on the inserts which makes the life of cutting 
edges more than 25% langer. 

Through CAYMAN system you can arrange your tool into the machine and be sure that coolant is addressed to the exact area and 
always keeps its position at any condition. 
lt assures a constant and precise flow during machining, especially when machining takes place automatically without supervision. 
This system avoids long and complex settings of nozzles and small canes that can never assure a perfect and constant flow. 

Thanks to these features CAYMAN tools reduce costs and increase productivity. 
The new CAYMAN tools can replace any standard turning tool and fit into any turning machine on the market; a special range for 
Swiss Type automatic lathes is also available. 
They are made of one single piece - coolant hole included - and are supplied with tube with 118" couplings suited to the most 
popular connections according to the machine type. 
Their surface is also subject to a zirconium treatment (our system Zirko ultra tools) that increases their wear resistance. 



\_ 100% MADE IN ITALY 

CAYMAN: LES NOUVEAUX PORTE-OUTILS POUR TOURNAGE EXTERIEUR 

La societe NOMA a enfin developpe et produit un systeme revolutionnaire et d'innovation pour ameliorer le rendement des outi ls 
pour le tournage exterieur. 
Dans les outils CAYMAN le refrigerant (liquide ou air) vient force exactement dans la zone de coupage. 

Le jet du refrigerant force constant et de haute precision n'est sujet a aucune deviation causee par les copeaux ou les vibrations; 
II souleve et enleve le copeau de la surface de contact entre la piece et le tra nchant; 
II enleve la chaleur exactement de la zone de coupage; 
II maintient constante la temperature qui se degage exactement dans cette zone. 
Cette propriete permet plus de contröle sur le copeau et reduit le risque de choc thermique sur les plaquettes en !out prolongeant 
de plus de 25% la duree du tranchant. 

Le systeme CAYMAN vous permet de placer votre outil dans la machine et etre sOres que le refrigerant est toujours adresse sur le 
point exacte en taut maintenant cette position dans tous les cas. 
On assure un flux constant et de haute precision pendant l'usinage, surtout s' il vient effectue automatiquement sans surveillance. 
Ce systeme elimine tous les reglages longs et laborieux des buses et tuyaux qui, de taute fa<;on, ne peuvent jamais assurer un flux 
parfait et constant. 

En consideration de ces caracteristiques on peut dire que les outi ls CAYMAN reduisent les coOts et augmentent la productivite. 

Les nouveaux outils CAYMAN peuvent remplacer n'importe quel outil standard de tournage et etre uti lises dans tous les machines 
qui se trouvent sur le marche; de plus il y a une serie specifique pour 
machines a poupee mobi le (SWISS TYPE). 
lls sont fabriques entierement en monobloc - y compris le trau d'alimentation 
- et la livraison comprend aussi le tuyau avec les joints 1/8" necessaires pour 
les jonctions les plus courantes selon les machines. 
Leur surface vient traitee avec zi rconium (notre systeme Zirka ultra tools) qui 
augmente la resistance a l'usure. 

CAYMAN: DIE NEUEN WERKZEUGHALTER FÜR 
AUSSENDREHEN 

Endlich hat die Fa. NOMA ein bahnbrechendes und innovatives System 
entwickelt und hergestellt, um die Leistungsfähigkeit der Werkzeuge zum 
Aussendrehen zu verbessern. 
Bei den neuen CAYMAN-Werkzeugen wird das Küh lmittel (Flüssigkeit oder 
Luft) genau zur Schneidfläche zwangsweise geführt. 

Der Strahl des Zwangskühlmittels, der konstant und genau ist, wird nicht von Spänen oder Schwingungen abgewiesen; 
Der Span wird von der Kontaktfläche zwischen Werkstück und Schneide abgehoben und entfernt; 
Der Strahl entfernt die Hitze genau vom Schnittbereich; 
Die Temperatur, die gerade in diesem Bereich entsteht, wird immer gleich gehalten. 
Diese Eigenschaften erlauben, die Späne besser zu kontrollieren, den Thermoschock auf den Wendeplatten zu vermeiden und 
dadurch die Lebensdauer der Schneide um über 25% zu verlängern. 

Durch das CAYMAN-System besteht die Möglichkeit, das Werkzeug in die Maschine einzubauen und gleichzeitig sicher zu sein, 
dass das Kühlmittel immer zum gleichen Punkt geführt wird, unabgesehen vom Fall und Bedingungen. 
Ein konstanter und genauer Strahl wird während der Bearbeitung immer gewährleistet, besonders wenn die Bearbeitung automatisch 
und unbewacht erfolgt. 
Dieses System vermeidet die langen und schwierigen Einstellungen von Düsen und Röh rchen, die jedenfalls keinen perfekten und 
konstanten Strah l gewährleisten. 

Dank diesen Eingeschaften kann man versichern , dass die CAYMAN-Werkzeuge Kosten reduzieren und Leistungen verbessern. 
Die neuen CAYMAN-Werkzeuge können jedes Standard-Drehwerkzeug ersetzen und bei allen Drehmaschinen auf dem Markt 
verwendet werden; ferner ist also eine Sonderreihe für Langdrehautomaten (SWISS TYPE) verfügbar. 
Sie werden in einem Block hergestellt - inkl. die Zufuhrbohrung - und sind mit Schaluch mit 1/8" -Kupplung versehen, um für die 
marktüblichen Verbindungen je nach Maschinentyp geeigent zu sein . 
Die Oberfläche dieser Werkzeuge unterliegt einer Behandlung mit Zirkonium (unser System Zirka ultra tools), die deren 
Versch leissfestigkeit erhöht. 
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ESEMPI 01 APPLICAZIONE SU 
MACCHINE A FANTINA MOBILE 

Example of application for Swiss-Type 
automatic lathes 

Exemple d'application pour machines ä poupee 
mobile 

Anwendungsbeispiel auf einer für 
langdrehautomaten 

ESEMPIO 01 APPLICAZIONE SU 
TORNIO CNC 

Example of app/ication on a CNC lathe 

Exemple d'application sur un tour ä CNC 

Anwendungsbeispiel auf einer 
NC-Drehmaschine 
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COD. SIGLA B 11 12 Hl s 

175 AR/L Zr.A-PCLNR/l 2020Ll2 20 20 140 29 25 20 31 

176 AR/L Zr.A-PCLNR/l 2525Ml2 25 25 150 29 32 25 36 

Tubo A150 1/8" 
L = 150 

12 

L3 
l1 

COD. SIGLA B 11 12 HI s 

185 AR/L Zr.A-PDJNR/l 2020L 15 20 20 140 32 25 20 31 

186 AR/L Zr.A-PDJNR/l 2525M15 25 25 150 32 32 25 36 

Tubo A150 1/8" 
L • 150 

s 

L3 

32 

32 

s 
B 

L3 

44 

44 

H1 

In flgura utenslle destro 
R1ght·hand shown 

- Opzione per r/J25 

5001 1009 2003 3801 1002 

5001 1009 2003 3801 1002 

1/8" 

~ -- J In flgura utcnsile destro 
R1ght·hand shown 

„. _, 

h1 

5002 1095 2003 3901 1002 

5002 1095 2003 3901 1002 

1/8" 

h 

lnserto 

CNM 1204 

CNM 1204 

h 

lnserto 

ONM 1506 

ONM 1506 
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In figura utensilt destro 

1 

B 
R1ght·hand 5hown 

_L2 I 
5 

H1 [ lh 
' 

L3 .,__ Opzione per r/J20 e 25 
L1 

COD. SIGLA h B 11 12 H1 s l3 w 9/ 
lnserto 

CCM·CCG 

1111 AR/l Zr.A·SCLCR/l 1212H06 12 12 100 14 16 12 18 22 2008 1001 CC. T 0602 

1112 AR/l Zr.A·SCLCR/l 1212H09 12 12 100 14 16 12 18 22 2015 1003 CC. T09T3 

1113 AR/l Zr.A·SCLCR/l 1616J09 16 16 110 22 20 16 22 28 2015 1003 CC. T 09T3 

1114 AR/l Zr.A·SCLCR/l 2020l09 20 20 140 23 25 20 27 28 2015 1003 CC. T 0913 

11 15 AR/l Zr.A-SCLCR/l 2020l12 20 20 140 23 25 20 27 32 2015 1047 4001 3501 CC. T 1204 

11 16 AR/l Zr.A-SCLCR/l 2525M12 25 25 150 26 32 25 33 38 2015 1047 4001 3501 CC. T 1204 

Tuba A150 
1/8" -II 1/8" 

L • 150 

1 

~'" „_ """"' .„~ 
93• Right·hand shown 

+- Optione per r/J 20 e 25 
L2 

LJ 
L1 

COD. SIGLA B 11 12 Hl s l3 w ...g... lnserto 
DCM·DCG 

1211 AR/l Zr.A-SOJCR/l 1212H07 12 12 100 14 16 12 18 21 2008 1001 DC. T 0702 

1212 AR/l Zr.A-SDJCR/l 1212H11 12 12 100 18 16 12 18 30 2015 1003 DC. T llTJ 

1213 AR/l Zr.A·SDJCR/l 1616J11 16 16 110 22 20 16 22 30 2015 1003 DC. T 11T3 

1215 AR/l Zr.A-SDJCR/l 2020l 11 20 20 140 24 25 20 27 33 2015 1075 4002 3601 DC. T 11T3 

1216 AR/l Zr.A·SDJCR/l 2525M11 25 25 150 28 32 25 33 38 2015 !075 4002 3601 DC. T 11T3 

Tuba A150 
1/8" 1/8" 

L: 150 
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coo. SIGLA h B 11 12 Hl 

1311AR/l. Zr.A-SVJCR/l 1212H11 12 12 100 18 16 12 

1312 AR/l. Zr.A-SVJCR/l 1616J11 16 16 11 0 21 20 16 

1314 AR/l.. Zr.A-SVJCR/l 2020l11 20 20 140 21 25 20 

1315 AR/l. Zr.A-SVJCR/l 2020l16 20 20 140 38 25 20 

1316 AR/l. Zr.A-SVJCR/l 2525M16 25 25 150 40 32 25 

Tuba A150 1/8" 
l • 150 

~ 

fl 
L2 

L1 

COD. SIGLA B 11 12 Hl 

1411 AR/l. Zr.A-SVJBR/l 121 2H11 12 12 100 18 16 12 

141 2 AR/l. Zr.A-SVJBR/l 1616!11 16 16 110 21 20 16 

1414 AR/l.. Zr.A-SVJBR/L 2020l11 20 20 140 21 25 20 

14 15 AR/l. Zr.A-SVJBR/l 2020L 16 20 20 140 32 25 20 

1416 AR/l. Zr.A-SVJBR/l 2525M16 25 25 150 40 32 25 

Tuba A150 1/8" 
l • 150 

e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 

s 

18 

22 

27 

27 

33 

s 

s 

18 

22 

27 

27 

33 

L3 

30 

30 

33 

43 

44 

J 
93• 

.,./' 

In f igura utensile destro 
Right-hand shown 

/'~ i w 
2008 1001 

2008 1001 

2008 1001 

2015 1075 4002 

2015 1075 4002 

1/8" 

In f igura utensile destro 
R1ght·hand shown 

Hlr 

L3 /:§ i w 
31 2008 1001 

31 2008 1001 

33 2008 1001 

43 2015 1075 4002 

44 2015 1075 4002 

1/8" 

~ 
lnserto 

VCM-VCG 

VC. T 1103 

VC. T 1103 

VC. T 1103 

3701 VC. T 1604 

3701 VC. T 1604 

lH 

-Q.-- lnserto 
VBM-VBG 

VB. T 1103 

VB. T 1103 

VB.Tll03 

3701 VB. T 1604 

3701 VB. T 1604 

13 



._12 s• 
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OPZIONI 

~ 
.._ 01 AOOUZIONE 

! 
s ~r l h f ! 

l2 

L3 
l l 

,; 8 lnserto COD. SIGLA B 11 12 Hl s L3 / '? • VCM-VCG 

171 1 A/N Zr.A-SVVCN 1212H11 12 12 100 18 12 18 31 2008 1001 VC. T 1103 

1712 A/N Zr.A-SVVCN 1616111 16 16 110 26 16 22 31 2008 1001 VC. T 1103 

1713 A/N Zr.A-SVVCN 1616K16 16 16 125 26 16 22 38 2105 1003 VC. T 1604 

1714A/N. Zr.A-SVVCN 2020Ll 1 20 20 140 32 10 20 27 36 2008 1001 VC. T l IT3 

1715 A/N Zr.A-SVVCN 2020L 16 20 20 140 34 10 20 27 38 2015 1075 4002 3701 VC. T 1604 

1716 A/N Zr.A-SVVCN 2525M16 25 25 150 42 12.5 25 33 38 2015 1075 4002 3701 VC. T 1604 

Tuba A150 1/8" 1/8" 
L • 150 

· Zr-A-SVVB N 

._n s• 
\ 

_n.'· 
OPZIONI 

~ 
.._ DI ADDUZIONE 

! 
s ~11 l h f ! 

l 2 

L3 
l1 

COD. SIGLA B 11 12 Hl s L3 w ~ lnserto 
VBM-VBG 

1811 A/N Zr.A-SVVBN 1212H11 12 12 100 18 6 12 18 31 2008 1001 VB. T 1103 

1812 A/N Zr.A-SVVBN 1616!11 16 16 110 26 8 16 22 31 2008 1001 VB. T 1103 

1813 A/N Zr.A-SVVBN 1616K16 16 16 125 26 16 22 38 2105 1003 VB. T 1604 

1814A/N. Zr.A-SVVBN 2020Ll 1 20 20 140 32 10 20 27 36 2008 1001 VB. T 11T3 

181 5 A/N Zr.A-SVVBN 2020L16 20 20 140 34 10 20 27 38 2015 1075 4002 3701 VB. T 1604 

1816 A/N Zr.A-SVVBN 2525M16 25 25 150 42 12.5 25 33 38 2015 1075 4002 3701 VB. T 1604 

Tuba A150 
1/8" 1/8" 

L • 150 

14 
e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 



~ 
f 1 

_ L2_1 
L3 

L1 

coo. SIGLA h B 11 

1611 AN Zr.A-SDNCN 1212H07 12 12 100 

1612 AN Zr.A-SDNCN 1212H11 12 12 100 

1613 AN Zr.A-SDNCN 1616111 16 16 110 

1615 AN Zr.A-SDNCN 2020L 11 20 20 140 

1616 AN Zr.A-SDNCN 2525M11 25 25 150 

Tubo A150 1/8" 

Zr-A-SER 

\ 

L2 

L3 
Ll 

COD. SIGLA h B 11 

195 AR Zr.A-SER 1212H 16 12 12 100 

196 AR Zr.A-SER 1616116 16 16 110 

197 AR Zr.A-SER 2020L1 6 20 20 140 

198 AR Zr.A-SER 2525M16 25 25 150 

Tubo A150 1/8" 

-,2.s• 
\ 

„ 
/ 

OPZIONI 
_1>2.s• 

+---- 01 AOOUZIONE 
11J12-16 

i 
s H1r 

12 Hl s l3 /'' i • ~ 
12 12 18 22 2008 1001 

13 12 18 31 2015 1003 

16 16 22 31 2015 1003 

20 10 20 27 38 2015 1075 4002 3601 

25 12.5 25 33 38 2015 1075 4002 3601 

1/8" 
L= 150 

Utensil i per fi lettatura - Tools for threading 
Outils pour filetage - Werkzeuge zum gewindedrehen 

OPZIONI 
+---- 01 ADOUZIONE 

l1J1 2-16 

i 

12 Hl 

16 16 12 

16 16 16 

16 20 20 

16 25 25 

L = 150 

s 

s 

18 

22 

27 

33 

• 

H1-, 

«J 
, 

l3 / > 
22 3301 1065 1032 2010 

31 3301 1065 1032 2010 

36 3301 1065 1032 2010 

38 3301 1065 1032 2010 

118" 

lh 

lnserto 
OCM-OCG 

OC. T 0702 

OC. T 11T3 

OC. T l ll3 

oc. Tlll3 

OC. T 11T3 

lnserto 
ER 

16ER 

16ER 

16ER 

16ER 

15 



L3 
L1 

coo. SIGLA 8 

21 11 AR/l Zr.A-SCLCR/l 1212J06F 12 12 

2112 AR/l Zr.A-SCLCR/l 1212J09F 12 12 

2113 AR/l Zr.A-SCLCR/l 1616K09F 16 16 

TuboA150 1/8" 

'1 
L3 

Ll 

COD. SIGLA 8 

2211AR/l Zr.A-SOJCR/L 1212J07F 12 12 

2212 AR/l Zr.A-SOJCR/L 1212J11 F 12 12 

2213 AR/l Zr.A-SDJCR/l 1616K11F 16 16 

Tubo A150 1/8" 

16 

Per torni a fantina mobile - For Swiss-Type automatic lathes 

Pour machines ä poupee mobile - Für Jangdrehautomaten 

11 

110 12 

110 12 

125 16 

11 

110 12 

110 12 

125 16 

Hl 

12 

12 

16 

L = 150 

OPZIONI 
......___ 01 ADDUZIONE 

! 

Hl 

12 

12 

16 

L = 150 

s 

18 

18 

22 

s 

18 

18 

22 

• 

L3 

21 

25 

25 

1/8" 

L3 

23 

30 

30 

1/8" 

( 
95• 1 1 

95' 
./ 

/''! i 
2008 1001 

2015 1003 

2015 1003 

/S i 
2008 1001 

2015 1003 

2015 1003 

• 

lnserto 
CCM-CCG 

CC. T 0602 

CC. T 09T3 

CC. T 09T3 

• 

lnserto 
DCM-DCG 

OC. T 0702 

OC. T llT3 

OC. T l ITJ 



Per torni a fantina mobile - For Swiss-Type automatic lathes 

Pour machines ä poupee mobile - Für langdrehautomaten 

In figura utenslle destro 
R1ght-hand shown 

~· 

~ 
J 

93• -
OPZIONI 

..___ 01 ADDUZIONE 

1j 
! 

L3 5 
Hl! IH L1 

coo. SIGLA 8 11 Hl s l3 i lnserto 
VCM-VCG 

2311 AR/l Zr.A-SVJCR/L 121211 lF 12 12 110 12 12 18 28 2008 1001 VC. T 1103 

2312 AR/l Zr.A-SVJCR/L 1616K11F 16 16 125 16 16 22 29 2008 1001 VC.Tll03 

2313 AR/l Zr.A-SVJCR/L 1616K16F 16 16 125 16 16 22 38 2015 1003 VC. T 1604 

Tuba A150 1/8" 1/8" 
L = 150 



~ 
f-, 

L3 
Ll 

COD. SIGLA B 

251 1 AR/l Zr.A-SVHCR/L 1212111 F 12 12 

2512 AR/l Zr.A-SVHCR/L 1616K11 F 16 16 

Tuba A150 1/8" 

L3 
Ll 

COD. SIGLA B 

2911 AR/l Zr.A-STGCR/L 1212111 F 12 12 

2912 AR/l Zr.A-STGCR/L 1616K11F 16 16 

Tuba A150 1/8" 

18 

Per torni a fantina mobile - For Swiss-Type automatic /athes 

Pour machines a poupee mobile - Für langdrehautomaten 

11 

110 

125 

f'7 

11 

110 

125 

OPZIONI 
.___ 01 AOOUZIONE 

! 

Ht 

12 12 

16 16 

L = 150 

OPZIONI 
.___ DI AODUZIONE 

! 

H1 

12 12 

16 16 

L = 150 

S • H1 l 

s 

18 

22 

s 

18 

22 

L3 /~ i 
28 2008 1001 

29 2008 1001 

1/8" 

" • 
I 

90° 
/ 

L3 /'~ i 
28 2008 1001 

29 2008 1001 

1/8" 

1 h 

lnserto 
VCM-VCG 

VC. Tll03 

VC.T 1103 

lnserto 
TCM-TCG 

TC.T. 1102 

TC.T. 1102 



100% MADE IN ITALY 

Utensili standard per tornitura esterna 
External turning tools - Standard Type 

Outils standard pour tournage exterieur 
Aussendrehwerkzeuge in Standardausführung 

19 



20 

COD. 

175 R/l 
176 R/l 

COD. 

185 R/l 
186 R/l 

12 

12 

.1 

SIGLA 

PCLNR/L 2020L12 
PCLNR/l 2525M12 

SIGLA 

PDJHR/L 2020L15 
POJNR/L 2525M15 

h 

20 

25 

20 

25 

11 

11 

B 

20 

25 

B 

20 

25 

11 

140 

150 

11 

140 

150 

12 

26 

26 

12 

30 

30 

25 

32 

25 

32 

B 

Hl 

20 

25 

Hl 

20 

25 

B 

5001 

5001 

Hl 

\ 
95' ......___ 

In figura utensile destro 
Right-hand shown 

1009 

1009 

rj 
J 

2003 

2003 

3801 

3801 

In figura utensile destro 
R1ght-hand shown 

„. 
_/ 

L .-
5002 

5002 

1095 

1095 

2003 

2003 

3901 

3901 

1002 

1002 

1002 

1002 

lnserto 

CNM 1204 

CNM 1204 

h 

lnserto 

ONM 1506 
ONM 1506 



B 

L2 

L1 

COD. SIGLA B 11 12 

1110 R/l SCLCR/L 101 OFOG 10 10 80 14 

1111 R/l SCLCR/L 1212H06 12 12 100 14 

1112 R/l SCLCR/L 1212H09 12 12 100 14 

1113R/l SCLCR/L 1616J09 16 16 110 22 

1114R/l SCLCR/L 2020L09 20 20 140 23 

11 15 R/l SCLCR/L 2020L 12 20 20 140 23 

11 16 R/l SCLCR/L 2525M12 25 25 150 26 

f 

- IW 1 
1 L2 

'~~~~~~~~~~~~~-Ll~~~~~~~~~~~~~· 

coo. SIGLA B 11 12 

1210 R/l SDJCR/L 101 OF07 10 10 80 14 

1211 R/l SDJCR/L 1212H07 12 12 100 14 

1212 R/l SOJCR/L 1212H11 12 12 100 16 

1213 R/l SDJCR/L 1616111 16 16 llO 21 

1215 R/l SDJCR/L 2020L 11 20 20 140 22 

1216R/l SOJCR/L 2525M11 25 25 150 24 

H11 l 

; 

i Hl /~ 

12 10 2008 1001 

16 12 2008 1001 

16 12 2015 1003 

20 16 2015 1003 

25 20 2015 1003 

25 20 2015 1047 

32 25 2015 1047 

Hl ~ i 
12 10 2008 1001 

16 12 2008 1001 

16 12 2015 1003 

20 16 2015 1003 

25 20 2015 1075 

32 25 2015 1075 

w 

4001 

4001 

In fi gura utensile destro 
R1ghl·hand shown 

{!/ 

3501 

3501 

h 

lnserto 
CCM-CCG 

CC. T 0602 

CC. T 0602 

CC. T 09T3 

CC. T09T3 

CC. T 09T3 

CC T 1204 

CC. T 1204 

1 
_J 

J In figura utensile destro 
93• R1ght-hand shown 

w <..Q..-
lnserto 

DCM·DCG 

OC. T 0702 

OC. T 0702 

OC. Tl IT3 

OC. T 11T3 

4002 3601 OC. T 11T3 

4002 3601 DC. Tl IT3 

21 



1 8 

L2 

L1 

COD. SIGLA B 11 12 

131 1 R/l SVJCR/L 1212H11 12 12 100 18 16 

1312 R/l SVJCR/L 1616111 16 16 110 21 20 

1314 R/l . SVJCR/L 2020L 11 20 20 140 21 25 

1315 R/l SVJCR/L 2020L 16 20 20 140 38 25 

1316R/l SVJCR/L 2525M16 25 25 150 40 32 

[ 8 

L2 

L 1 

COD. SIGLA B 11 12 

1411 R/l SVJBR/L 1212H11 12 12 100 18 16 

1412 R/l SVJBR/L 1616111 16 16 110 21 20 

1414 R/l . SVJBR/L 2020L11 20 20 140 21 25 

1415 R/l SVJBR/L 2020L16 20 20 140 38 25 

1416 R/l SVJBR/L 2525M16 25 25 150 40 32 

22 
• = a esaurimento/to exhaustion/a l 'epuisement/bis zur Erschöpfung 

Hl /S 
12 2008 

16 2008 

20 2008 

20 2015 

25 2015 

Hl /$ 
12 2008 

16 2008 

20 2008 

20 2015 

25 2015 

In figura utensile destro 
Right-hand shown 

i 
1001 

1001 

1001 

1075 4002 

1075 4002 

In figura utensile destro 
Right·hand shown 

i w 
1001 

1001 

1001 

1075 4002 

1075 4002 

lnserto 
VCM-VCG 

VC.11103 

VC. T 1103 

VC. T 1103 

3701 VC. T 1604 

3701 VC. T 1604 

..Q,- lnserto 
VCM-VCG 

VB. Tl l03 

VB. T 1103 

VB. T 1103 

3701 VB. T 1604 

3701 VB. T 1604 



f ! B 

L2 

L 1 

coo. SIGLA B 11 12 Hl /" i w ~ lnserto 
VCM-VCG 

1711 N SVVCN 1212H11 12 12 100 18 12 2008 1001 VC. T 1103 

1712 N SVVCN 1616111 16 16 110 26 16 2008 1001 VC.Tll03 

1713 N SVVCN 161 6K16 16 16 125 26 16 2105 1003 VC. T 1604 

1714N . SVVCN 2020L11 20 20 140 32 10 20 2008 1001 VC.TllTJ 

1715 N SVVCN 2020L16 20 20 140 34 10 20 2015 1075 4002 3701 VC. T 1604 

1716 N SVVCN 2525M16 25 25 150 42 12.5 25 2015 1075 4002 3701 VC. T 1604 

h 

L2 _, 

L1 

coo. SIGLA B 11 12 Hl /- i w ~ lnserto 
VBM·VBG 

1811 N SVVBN 1212H11 12 12 100 18 12 2008 1001 VB. Tll03 

1812 N SVVBH 1616111 16 16 110 26 16 2008 1001 VB. T 1103 

181 3 N SVVBN 1616K16 16 16 125 26 16 2105 1003 VB. T 1604 

1814N . SVVBH 2020L11 20 20 140 32 10 20 2008 1001 VB. T 11T3 

1815 N SVVBN 2020L1 6 20 20 140 34 10 20 2015 1075 4002 3701 VB. T 1604 

1816 N SVVBN 2525M16 25 25 150 42 12.5 25 2015 1075 4002 3701 VB. T 1604 

e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 
23 



l B _L2_, 
L1 

COD. SIGLA h B 11 12 HI i i' ~ 
lnserto 

DCM·DCG 

1610 N SDNCN 101 OF07 10 10 80 10 10 2008 1001 DC. T 0702 

1611 N SDNCN 1212H07 12 12 100 12 12 2008 1001 DC. T 0702 

1612 N SDNCN 1212H11 12 12 100 13 12 2015 1003 OC. T 1 JT3 

1613 N SDNCN 1616111 15 15 110 16 16 2015 1003 DC. T l!T3 

1615 N SDNCN 2020L 11 20 20 140 20 10 20 2015 1075 4002 3601 DC. T 1 !T3 

1616 N SDNCN 2525M11 25 25 150 25 12.5 25 2015 1075 4002 3601 DC. T 11T3 

24 



Per torni a fantina mobile - For Swiss-Type automatic lathes 

Pour machines ä poupee mobile - Für langdrehautomaten 

L2 

L1 

COD. SIGLA B 11 Hl L2 i lnserto 
CCM-CCG 

21 10R/l SCLCR/L 101 OH06F 10 10 100 10 IO 14 2008 1001 CC. T 0602 

2111 R/l SCLCR/L 1212J06F 12 12 110 12 12 16 2008 1001 CC. T 0602 

2112R/l SCLCR/L 1212J09F 12 12 llO 12 12 16 2015 1003 CC. T 09T3 

2113 R/l SCLCR/L 1616K09F 16 16 125 16 16 22 2015 1003 CC. T 09T3 

L2 

Ll 

COD. SIGLA B 11 Hl L2 i lnserto 
DCM-DCG 

2210 R/l SOJCR/L 1010H07F 10 10 IOO 10 IO 16 2008 IOOI DC. T 0702 

2211 R/l SOJCR/l 1212J07F 12 12 110 12 12 16 2008 1001 DC. T 0702 

2212 R/l SOJCR/L 1212J11F 12 12 llD 12 12 16 2015 IOD3 DC. T llT3 

2213 R/l SOJCR/L 161 6K11F 16 16 125 16 16 22 2015 1003 DC. TllT3 

25 



26 

L2 

Ll 

coo. SIGLA h B 

2311 R/L SVJCR/L 1212J11 F 12 12 

2312 R/L SVJCR/L 161GKl1 F 16 16 

2313 R/L SVJCR/L 1616K16F 16 16 

Per torni a fantina mobile - For Swiss-Type automatic lathes 

Pour machmes a poupee mobile - Für /angdrehautomaten 

8 

11 Hl L2 /~ 
110 12 12 22 2008 

125 16 16 22 2008 

125 16 16 27 2015 

In figura utensile destro 
R1ght-hand shown 

~ I 

i lnserto 
VCM-VCG 

1001 VC. T 1103 

1001 VC T 1103 

1003 VC. T 1604 

In ligura utensile destro 
Right-hand shown 

-s~----
/ 

93• _...,. 

r[ ~~--------J s 
_ L2_ . 1 

L1 

COD. SIGLA B 11 HI l2 ,A w lnserto 
VBM-VBG 

2411 R/L SVJBR/L 1212J11f 12 12 110 12 12 22 2008 1001 VB. T 1103 

2412 R/L SVJBR/L 1616K11F 16 16 125 16 16 22 2008 1001 VB. T 1103 

2413 R/L SVJBR/L 1616K16F 16 16 125 16 16 27 2015 1003 VB. T 1604 

h 



COD. 

2511R/l. 
2512 R/l. 

_ L2 1 

COD. 

2911 R/l. 
2912 R/l. 

SIGLA 

SVHCR/l 1212J11F 
SVHCR/l 1616K11F 

L1 

12 

16 

B 

12 

16 

Per torni a fantina mobi le - For Swiss-Type automatic lathes 

Pour machines a poupee mobile - Für langdrehautomaten 

11 

110 

125 

12 

16 

Hl 

12 

16 

L2 

17 

20 

2008 

2008 

1001 

1001 

lnserto 
VCM-VCG 

VC. T 1103 

VC. T 1103 

·~~~~~~~~~~~~~~~~~--' 

SIGLA 

STGCR/L 1212J11 F 
STGCR/L 1616K11F 

L1 

12 

16 

B 

12 

16 

II 

110 

125 

12 

16 

Hl 

12 

16 

L2 

17 

20 

2008 

2008 

1001 

1001 

lnserto 
TCM-TCG 

TC.Tl103 

TC. T 1103 

h 

h 

27 



28 

UTENSILE REGISTRABILE DA 10° A 180° PER SMUSSI E RAGGi 

TOOL WITH ADJUSTIMENT FROM 10° TO 80° FOR CHAMFER AND RADIUS MACHINING 

OUTIL AVEC REGLAGE DE 10° A 80° POUR BISEAUX ET RAYONS 

EINSTELLBARES WERKZEUG VON 10° BIS 80° ZUM ABFASEN UNO ZUR RAOIENBEARBEITUNG 



COD. 

62B R 

646 rn 

648Mh 

SIGLA 

STXCR/L 2020L16 
STXCR/L 2525M16 

SRXDR-F 202DL15 
SRXDR-F 2525L15 

SRXDR-M 2020L15 
SRXDR-M 2525L15 

20 

25 

20 

25 

20 

25 

B 

20 

25 

B 

20 

25 

B 

20 

25 

11 

11 

140 

150 

II 

140 

150 

B 

t _L2 __ L1 --- ·-1 
Hl 

20 

25 

l2 

27 

27 

6020 

6020 

1003 

1003 

1055 

1055 

2015 

2015 

lnserto 

TC. T 16T3 

TC. T 16T3 

---~ - --

'"·,G 
'":. 

1-L2 __ 1 

25 

32 

Hl 

20 

25 

L2 

27 

27 

L1 

6040 F 

6040 F 

t ~~~,sJ-· - -
L -

1004 

1004 

2015 

2015 

lnserto 
XDCW 1503 FR 

1-1,5-2-2,5 -3-3,5-4-5 

1- 1,5-2-2,5-3-3,5-4-5 

t _ L_2 _____ L1 ______ .. 1 

Q!J 
Hl l 2 :;:, i /$ lnserto 

XDCW 1503 MR 

25 20 27 6040 M 1004 2015 1-1,5-2- 2.5 -3-3,5- 4-5 

32 25 27 6040 M 1004 2015 1. 1,5-2-2,5-3-3,5-4-5 

29 
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30 

\__ 100% MADE IN ITALY 

KIT A7000: Ripartitore in alluminio a 5+2 vie per applicazione su Torni a 
Fantina mobile completo di attacco Loc Line 112", tappi e 3 metri di tubo in 
pol iuretano 0 6x4 (Pressione Max consentita 12 Bar). 

KIT AlOOO for app/ications on Swiss Type automatic lathes: 5+2-way 
aluminium distribution manifold with Loc-Line 112" coupling +3 m 
polyurethan tube with plugs and release key (MAX. al/owed pressure: 12 Bar). 

KIT AlOOO pour applications sur machines a poupee mobile: repartiteur en 
aluminium 5+2 voies avec joints Loc-Line 112" + 3 m tuyau en polyurethane 
avec bouchons et cle de decrochage (Pression maximale permise: 12 Bar). 

KIT AlOOO für Anwendungen auf Langdrehautomaten: 5+2-Weg-Verteiler 
aus Aluminium mit Loc-Line 112"-Kupplung + 3 Polyurethanschlauch mit 
Stöpseln und Entkupplungsschlüssel (Zulässiger Höchstdruck: 12 Bar). 

CH4 

RAl 8: Raccordo con esagono incassato per utensili CAYMAN. 
(Pressione MAX consentita 12 BAR). 

RA 18: Fitting with socket head for CAYMAN tools. (MAX. 
al/owed pressure: 12 BAR). 

RA 18: Jonction a six pans creux pour outils CAYMAN. (Pression 
maximale permise: 12 BAR). 

RA 18: Kupplung mit Innensechskant für CAYMAN-Werkzeuge 
(Zulässiger Höchstdruck: 12 bar) 

T64: Tubo in poliuretano DIN73378 0 6 esterno - 0 4 interno. 
Pressione MAX consentita 12 BAR 

T64: Polyurethan tube DIN 73378 external 0: 6, internal 0: 4 
(MAX. allowed pressure: 12 BAR) 

T64: Tuyau en polyurethane DIN 73378 0 exterieur: 6, 0 
interieur: 4 (Pression maximale permise: 12 BAR) 

T64: Polyurethanschlauch DIN 73378 Aussen-0: 6, lnnen-0: 4 
(Zulässiger Höchstdruck:l2 BAR) 



FRESE PER SPALLAMENTI RETTI 
SHOULDER MILLING CUTTERS 
FRA/SES POUR EPAULEMENTS A 90° 
ECKFRAESER 

31 
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Art. 205 - 208 
NK 205 - 208 - Frese per spallamenti retti 90° 

NK 205 • 208 - SHOULDER MILLING CUTIERS 90° 
NK 205 • 208 - FRAISES POUR EPAULEMENTS A 90° 
NK 205 - 208 - ECKFRAESER 90° 

L 

H 

-

• 
Ja -· 

oD 

rif. dimensioni in mm 

205 aD dh6 a L H 
205.010 W-W 10 16 10 80 24 
205.012 W-W 12 16 10 80 24 
205.014 W-W 14 16 10 80 24 
205.016 W-W 16 16 10 85 24 
205.018 W-W 18 16 10 85 25 
205.020W-W 20 20 10 90 25 
205.022 W-W 22 20 10 90 25 
205.025 W-W 25 25 10 95 25 
205.025 W-W/3 25 25 10 95 25 
205.028 W-W 28 25 10 95 25 
205.030 W-W 30 25 10 95 26 
205.032 W-W 32 25 10 95 26 
Serie lunga Long models I Modales longs / Serie Lang 

206 
206.010 W-W 10 16 10 150 24 
206.012 W-W 12 16 10 150 24 
206.014 W-W 14 16 10 150 24 
206.016 W-W 16 16 10 150 24 
206.018 W-W 18 16 10 150 25 
206.020W-W 20 20 10 150 25 
206.022 W-W 22 20 10 150 25 
206.025 W-W 25 20 10 150 25 
206.025 W-W/3 25 25 10 150 24 
206.025 W-W/3-20 25 20 10 150 24 
206.030 W-W 30 25 10 150 26 
206.032 W-W 32 25 10 150 26 

odH7 

z B 

2 
2 
3 APKT 1003 
3 
4 
3 
4 
4 
5 

2 
2 
3 APKT 1003 
3 
4 
3 
3 
4 
5 

Serie manicotto Shell models I Modales a manchon I Serie Manschette 

208 aD dH7 H z 
208.040 M-W 40 22 40 6 
208.050 M-W 50 22 40 7 APKT 1003 
208.063 M -W 63 22 40 8 

H 

1001 2008 

1001 2008 

1001 2008 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification interaure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 
M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification interaure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 

( '?(} L?t?j L_ 



Contenuto del set I Set contents / Contenu du sei / lnhatt pro Set 

SET 205 

1 
1 

rif. 

244.020 W-W 

205.010 W-W 
205.012 W-W 
205.016 W-W 
205.020 W-W 

0 d·h6 

dimensioni in mm 

00 dh6 H1 H 
20 20 19 35 

L 
90 

L 

z 
3 

SET 206 

1 
1 
1 
1 

SET 20 7 

206.010 W-W 
206.012 W-W 
206.016 W-W 
206.020 W-W 

FK 244 - FRESE FORANTI 

DRILLING END MILL 

FRAISES PERCEUSES 
BOHRNUTENFRAESER 

NK 205 - FRESE PER SPALLAMENTI 
SHOULDER MILLING CUTTERS 
FRAISES POUR EPAULEMENTS 
ECKFRAESER 

Contenuto del set / Set contents I Contenu du sei / lnhatt pro Set 

SET 207 

1 
1 
1 
1 

H1 

H 

8 

244.020W-W 
205.012 W-W 
205.016 W-W 
205.020 W-W 

oD 

i 
APKT 1003 1001 2008 

33 



34 

Art. 500 
FR 500 - f rese a riccio 

FR 500 HELICAL END MILLS 

FR 500 FRAISES EN BOUT HELICOIDAL 
FR 500 SCHAFTSCHRUPPFRAESER 

rif. dimensioni in mm 

500W 00 dh6 L L1 L2 
500.020 W-W 20 20 86 28 37 
500.025 W-W 25 25 100 36 45 
500.032 W-W 32 32 120 45 55 
500.040 W-W 40 32 130 54 70 

K = Fattore d'avanzamento 
K = Factor of feed 
K = Facteur d'avance 
K = Vorschubfaktor 

oD 

CM K No 8 i 
1 4 APKT 
2 8 APHT 
3 12 APHX 1001 2008 

3 14 1003 ... 



Art. 550 
FR 550 - f rese a riccio 

FR 550 HELICAL END MILLS 
FR 550 FRAISES EN BOUT HELICOIDAL 
FR 550 SCHAFTSCHRUPPFRAESER 

rif. dimensioni in mm 

550W eD dh6 L L1 L2 
550.032 W-W 32 32 
550.040 W-W 40 32 

rif. 

550M eD 
550.050 M 50 
550.063 M 63 

K = Fattore d'avanzamento 
K = Factor of feed 
K = Facteur d'avance 
K = Vorschubfaktor 

115 44 55 
130 58 65 

dimensioni in mm 

dH7 H 
27 50 
27 60 

oD 

CM K No 
F.i ' ~ 

2 6 APHT 
2 8 APFT 

APKT 
1003 2015 

1604 ... 

L1 K No 8 
30 3 6 APKT 
44 4 12 APFT 

APHT 1003 2015 

1604 ... 

35 
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Art. 244 
FK 244 - fresa forante 

FK 244 DRILLING END MILL 
FK 244 FRAISE PERCEUSE 
FK 244 BOHRNUTENFRAESER 

L 

j 0Dd·h6 

rif. dimensioni in mm 

244 00 dh6 L H H1 a 
244.016 W-W 16 16 85 30 7 7 
244.020 W-W 20 20 90 35 17 9 
244.032 W-W 32 32 130 50 30 15 

CM 

Serie lunga Long models I Modeles longs I Serie Lang 

245 
245.016 W-W 16 16 150 30 7 7 
245.020 W-W 20 20 150 30 17 9 

0D 1 

z B 
2 APKT 0803 
3 APKT 1003 
3 APKT 1604 

2 APKT 0803 
3 APKT 1003 

Serie extra lunga Extralong models / Modales extra-longs / Serie Extralang 

246 
246.020 s 20 20 180 30 17 9 3 APKT 1003 

W-W = Con fori di lubrificazione 
W-W = Coolant Bores 
W-W = Avec des trous pour lubrification 
W-W = Mit Schmierlöchern 

{~ '' L 

CM 

L 

H 

i ~ 
1001 2008 

1003 2015 

1001 2008 

1001 2008 



Art. 225 
NP 225 - trese per spallamenti retti (90°) 

NP 225 SHOULDER MILLING CUTIERS (90°) 
NP 225 FRAISES A EPAULEMENT A (90°) 
NP 225 ECKFRAESER (90°) 

d·h6 

/ 
l 

rif. dimensioni in mm 

225 .00 dh6 H L dH7 
225.025 W-W 25 25 40 100 
225.025 c 25 40 125 
225.032 W-W 32 32 40 110 
225.032 c 32 40 125 
225.040 W-W 40 32 50 110 
225.040 c 40 50 135 
225.025 s 25 25 40 180 
225.030 s 30 25 40 180 
225.032 s 32 25 40 180 

CM 

l 
~ edH7 4 

CM z 8 
2 

CM3 2 
3 

CM3 3 
4 APKT 1604 .. . 1003 

CM3 4 APFT 1604 ... 

2 
3 
3 

Serie manicotto Shell models I Modeles a manchen I Serie Manschette 

226 
226.040 M-W 40 40 16 4 
226.050 M-W 50 40 22 5 

APKT 1604 ... 226.063 M-W 63 40 22 6 1003 
226.080 M-W 80 50 27 7 

APFT 1604 ... 

226.100 M 100 50 32 8 

2015 

2015 

M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 

( "?!) 
37 
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Art. 200 
NR 200 - frese per spallamenti retti (90°) 

NR 200 SHOULDER MILLING CUTIERS (90°) 
NR 200 FRAISES A SURFACER (90°) 
NR 200 ECKFRAESER (90°) 

0d-h6 

L 

rif. dimensioni in mm 
200 00 dh6 dH7 L H 
200.016 w 16 16 80 25 
200.020 w 20 20 90 35 
200.025 w 25 20 90 35 
200.032 w 32 25 90 35 
200.025 c • 25 122 35 
200.032 c 32 125 38 
200.040 c 40 135 45 

CM 

CM 

CM3 
CM3 
CM3 

Serie lunga Long models I Modales longs I Serie Lang 

201 
201.016 s 16 16 180 25 
201.020 s 20 20 180 35 
201.022 s 22 20 180 35 
201.025 s 25 25 180 35 
201.025 S/20 25 20 180 35 
201 .032 s 32 25 180 35 

~-~0d~H7~_,. 
L ~~~ .----.--------

H 

z EI 

2 
3 ADLX 1503 1004 2015 
2 
3 
4 

1 
2 

ADLX 1503 1004 2015 
2 
2 
3 

Serie manicotto Shell models I Modales a manchon I Serie Manschette 

202 00 dH7 H z 
202.040 M 40 16 40 4 
202.050 M 50 22 40 5 AD LX 1503 1004 2015 

202.063 M 63 22 40 6 

e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 



Art. 350 
FSQ 350 - fresa per spianatu ra-spallamento (90°) 

FSQ 350 FACE-SHOULDER MILLING CUTIER (90°) 
FSQ 350 FRAISE PLANAGE-t:PAULEMENT (90°) 
FSQ 350 PLANFRAESER-ECKFRAESER (90°) 

rif. dimensioni in mm 

350 00 dH7 H h 
350.050 M-W 50 22 40 10,5 
350.063 M-W 63 22 40 10,5 
350.080 M-W 80 27 50 10,5 

0dH7 

H 

oD 

z ~ t ~ 
5 
6 SDMT 1205 1045 2020 
6 

M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 

~ ~ 

~--~--'- 39 
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SHARK 
Ff'-WASH 

ART. 228 229 - FRESE SPALLAMENTI RETTI PER ALLUMINIO 
ART. 228 229 - SHOULDER MILL/NG CUTTERS FOR ALLUMINIUM 
ART. 228 229 - FRA/SES EPAULEMENT POUR ALUMINIUM 
ART. 228 229 - ECHFRAESER FUR ALUMINIUM 

M 

...J 

rif. dimensioni in mm 
228 00 dh6 H L dH7 z 
228.025 T-WW 25 25 40 130 2 

228.032 T-WW 32 32 50 140 2 
- - ----

228.032 T-WW I 3 32 32 50 140 3 
------,_ -

228.040 T-MW 40 50 16 3 
-- -

228.050 T-MW 50 50 22 4 

SERIE FILETTATA 
SCREW-ON SHOULDER MILLING CUTTERS 
FRAISES AVEC QUEUE FILETE POUR EPAULEMENTS 

rif. dimensioni in mm 
229 0 0 L M 01 L1 H z 
229.025.216 T-W 25 44 12 12,5 22 16 2 --
229.032.216 T-W 32 50 16 17 24 16 2 

- -- - --
229.032.316 T-W 32 50 16 17 24 16 3 

~ odH7 ~ 

8 i ~ 
APHX 

APFT 

1604 1003 2015 

E1 i ~ 
APHX 

APFT 1003 2015 

1604 



La nuova linea SHARK con frese a 90° per la fresatura di alluminio. 
Maggiori performance con l'esclusivo design di lubrificazione TURBO­
WASH ehe rappresenta una soluzione avanzata per migliorare le 
prestazioni di fresatura su alluminio. II nostro sistema T-WASH, grazie 
all'innovativa geometria di lubrificazione e raffreddamento data dallo 
specifico effetto TURBO, permette una riduzione della conduttivita 
termica fra utensile e massa lavorata favorendo e massimizzando 
l'evacuazione del truciolo, migliorando di conseguenza le prestazioni 
di lavorazione. 

The new SHARK line with 90° cutters for aluminum milling. Greater 
performance with the exclusive TURBO-WASH lubrication design 
which represents an advanced so/ution to improve aluminum milling 
performance. Our T-WASH system, thanks to the innovative lubrication 
and cooling geometry given by the specific TURBO effect, allows a 
reduction in thermal conductivity between the tool and the machined 
mass, favoring and maximizing chip evacuation, consequently improving 
machining performance. 

La nouvelle ligne SHARK avec des fraises a 90° pour Je fraisage 
de l'aluminium. De meilleures performances grace a la conception 
exclusive de lubrification TURBO-WASH qui represente une solution 
avancee pour ameliorer /es performances de fraisage de l'aluminium. 
Notre systeme T-WASH, grace a Ja geometrie innovante de lubrification 
et de refroidissement donnee par l'effet specifique TURBO, permet une 
reduction de la conductivite thermique entre l'outil et Ja masse usinee, 
favorisant et maximisant l'evacuation des copeaux, ameliorant ainsi /es 
performances d'usinage. 

Die neue SHARK-Linie mit 90°-Fräsern zum Aluminiumfräsen. Höhere 
Leistung mit dem exklusiven TURBO-WASH-Schmierdesign, das eine 
fortschrittliche Lösung zur Verbesserung der Fräsleistung auf Aluminium 
darstellt. Unser T-WASH-System ermöglicht dank der innovativen 
Schmier- und Kühlgeometrie, die durch den spezifischen TURBO­
Effekt entsteht, eine Reduzierung der Wärmeleitfähigkeit zwischen dem 
Werkzeug und der bearbeiteten Masse, was die Spanabfuhr begünstigt 
und maximiert und somit die Bearbeitungsleistung verbessert 

TABELLA PARAMETRI 
PARAMETERS TABLE 

TABLEAU DES PARAMETRES 
PARAMETERTABELLE 

Vt = t200 
---

Be = 70% 

ap = 2* 

fz = 0.25 

* ATTENZIONE 
ATTENTION I ATTENTION 
AUFMERKSAMKEIT 

Questo parametro varia a seconda 
della rigidita della macchina 

This parameter varies depending on 
the rigidity of the machine 

Ce parametre varie en fonction de /a 
rigidite de /a machine 

Dieser Parameter variiert je nach 
Steifigkeit der Maschine 

LEGENDAILEGEND/LEGENDE/LEGENDE 
Vt Velocita di taglio 

Cutting speed / Vitesse de coupe / Schnittgeschwindigkeit 
a Profondita di taglio radiale 

e Radial cutting depth / Profondeur de coupe radiale / Radiale Schnitttiefe 
a Profondita di taglio assiale 

P Axial cutting depth / Profondeur de coupe axiale / Axiale Schnitttiefe 
f, Avanzamento per dente 
z Advancement per tooth / Avancement par dent / Vorschub pro Zahn 

•·~nomd -

41 
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FRESE A SPIANARE 
FACE MILLING CUTTERS =====-

FRA/SES A PLANAGE 
PLANFRAESER 

43 
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Art. 320-340 
SFQ 320 frese per spianatura 45° 

SFQ 320 FACE MILLING CUTTER 45° 
SFQ 320 FRAISES A SURFACER 45° 
SFQ 320 PLANFRAESER 45° 

rif. dimensioni in mm 
320 00 dH7 H 
320.040 M-W 40 16 40 
320.050 M-W 50 22 45 
320.063 M-W 63 22 45 
320.080 M-W 80 27 50 
320.100 M 100 32 50 
320.125 M 125 40 60 

odH7 

eD 

z 
3 
4 
5 
6 
6 
7 

SEHW 1204 
SEHT 1204 

H 

1005 2020 

M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M -W = Kuehlmittel Bohrung 

edH7 

H 

45° 

rif. dimensioni in mm 0 ' t ® 340 00 dH7 H z 
340.050 M • 50 22 45 4 
340.063 M • 63 22 45 5 

SEKN 
340.080 M • 80 27 50 6 SEKR 1008 
340.100 M • 100 32 50 6 SEAN 

3040 3401 2004 

340.125 M • 125 40 60 7 1203 

340.160 M • 160 40 63 8 
e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 

/-
~ 

„ 

~ {' 1 C==s> L_ [ 



Art.360 
SFO 360 - frese per spianatura (43°) 

SFO 360 FACE MILLING CUTIERS (43°) 
SFO 360 FRAISES A SURFACER (43°) 
SFO 360 PLANFRAESER (43°) 

r 
r 

rif. dimensioni in mm 

360 00 dH7 H h 
360.050 M-We 50 22 40 3.5 
360.063 M-We 63 22 40 3.5 
360.080 M-We 80 27 50 3.5 
360.100 M-We 100 32 50 3.5 
360.125 M-We 125 40 63 3.5 

I· dH7 

H 

0 0 

001 

001 z 
57 4 
70 5 
87 6 OFEX 05T305 1003 2015 

107 7 
132 8 

M-W = Gon fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 
e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisement/bis zur Erschöpfung 

Art.375 
SEE 375 - fresa a spianare (45)} 

SEE 375 FACE MILLING CUTIER (45°) 
SEE 375 FRAISES A SURFACER (45°) 
SEE 375 PLANFRAESER (45°) 

rif. dimensioni in mm 

375 00 01 dH7 a 
375.050 M-W 50 63 22 6 
375.063 M-W 63 76 22 6 
375.080 M-W 80 93 27 6 
375.100 M 100 113 32 6 
375.125 M 125 138 40 6 

ß{~„ 

0 D 

0 0 1 

H z ® 
40 4 
40 5 SEET 13T3 

50 6 SEMT 13T3 1075 2015 
50 7 SEGT 13T3 

63 8 
M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M -W = Kuehlmittel Bohrung 

45 
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Art. 330 - 209 - 335 
NR 330 - AK 209 - NP 335 - frese per spianatura 75° 

NR 330 • AK 209 - NP 335 FACE MILLING CUTIER 75° 
NR 330 • AK 209 - NP 335 FRAISES A SURFACER 75° 
NR 330 • AK 209 • NP 335 PLANFRAESER 75° 

rif. dimensioni in mm 
330 1210 dH7 H z 
330.063 M • 63 22 40 4 
330.080 M • 80 27 50 5 
330.100 M • 100 32 50 6 

e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisemenUbis zur Erschöpfung 

H 

_ ,,__ 

rif. dimensioni in mm 

209 1210 dH7 H dh6 L z 
209.050 M 50 22 40 5 

209.063 M 63 22 40 6 

209.032 w 32 95 25 25 3 

rif. 
335 1210 dH7 H z 
335.063 M 63 22 40 4 
335.080 M 80 27 50 5 
335.100 M 100 32 50 6 

H 

75' 

H 

l: •u t ~ 
ADLX 1503 1004 2015 

r 0dH6 1 

--• 
' 

~ 
H 

oD 

i ~ 
APKT 1003 1001 2008 

APFT 1604 
1003 2015 APKT 1604 



FRESE 
CUTTERS 
FRA/SES 
FRAESER 

47 
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Art. 290 
SM 290 f rese per smussi e svasature 

SM 290 CHAMFERING MILLING CUTTERS 45° 

SM 290 FRAISES POUR CHANFREINAGE ET EVASEMENTS 45° 

SM 290 ARRONDIERFRAESER 45° 

003 

-.-

0d-h6 

dimensioni in mm 

290 001 002 003 L L1 dh6 dH7 
290.004 w 4 10 6,2 80 16 12 
290.011 W-W 11 20 10,5 80 35 12 
290.012 W-W 12 23,7 17 100 36 20 
290.016 W-W 16 28,8 15,5 100 31,5 16 
290.020W-W 20 32 19,5 100 30 20 
290.025 W-W 30 42,3 19,5 100 26,5 20 
290.040 M 40 50,6 36,5 23 22 
Serie lunga I Long models I Modales longs I Serie Lang 

291 
291.012 s 12 23,7 17 200 39,5 20 
291.016 s 16 28,8 15,5 200 27,5 16 
291.020 s 20 32,0 19,5 200 30 20 
291.025 s 30 42,3 19,5 200 35 20 

001 
002 

„J 

z ~ t ~ 
1 
2 

SCMT0602 ... 1001 2008 

1 
2 
3 SCMT 09T3 1003 2015 

3 
4 

2 SCMT09T3 1003 2015 

3 
3 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 

~ 

Contenuto del set I Set contents I Contenu du set / Inhalt pro Set 

SET 292 SET 293 

1 290.004 W 1 290.01 2 W-W 
1 290.011 W-W 290.016 W-W 
10 SCMT 06 0204 TIN 290.020 W-W 

SET 290 

1 290.01 2 W-W 
290.016 W-W 



Art.300 
SV 300 - frese per smussi e svasature 

SV 300 CHAMFERING MILLING CUTTERS 30°- 45°- 60° 

~.'nom~a® ._, ~ 
SV 300 FRAISES POUR CHANFREINAGE ET EvASEMENTS 30°- 45°- 60° 
SV 300 ARRONDIERFRAESER 30°- 45°- 60° 

rif. 

" 30° 

300 45° 

300.016 w 
300.021 W-W 
300.025 W-W 
300.032 W-W 

310 60° 
310.016 w 
310.027 W-W 
310.032 W-W 

315 30° 
315.032 W-W 

L 

001 002 
1,2 16 
7,2 21 
11 25 

10,4 32,5 

5,4 16 
15,8 26 
20 35 

6 32 

od·h6 

dimensioni in mm 

L H dh6 
70 20 12 
90 35 20 
90 32 20 

100 39 25 

70 20 12 
90 35 20 
100 39 25 

95 39 25 

SV300 

L 

Ko z 
45° 
45° 2 
45° 3 

45° 2 

60° 1 
60° 2 
60° 2 

30° 2 

SV310 

od·h6 

L-~-i::~....:.V'j'"~~~~_J 

od·h6 
L 

~ ~ ~ 
TCMT 1102 1001 2008 

TCMT 16T3 1003 2015 

TCMT 1102 1001 2008 

TCMT 16T3 1003 2015 

TCMT 16T3 1003 2015 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 

Contenuto del set I Set contents I Contenu du sei / Inhalt pro Set 

SET 300 SET 303 

1 300.016 w 1 
300.021 W-W 
310.01 6 w 
310.027 W-W 

1 
1 

C:--:/ 

300.016 w 
300.021 W-W 
300.025 W-W 

SET 302 

1 

SET 310 
1 

300.016 w 
300.021 W-W 

310.01 6 w 
310.027 W-W 
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Art. 610 - 620 
610 620 - fresa per smussi e svasature registrabili da 10° a 80° 

610 - 620 MILLING CUTIER FOR CHAMFERING-FUIRING 10° TO 80° 
610 - 620 FRAISE POUR CHANFREINAGES ET EvASEMENTS ENREGISTRABLES DE 10° A 80° 
610 - 620 FASENFRAESER, WINKELVERSTELLBAR VON 10° BIS 80° 

/ 
"-._ , 

/"-._ 

/ 

Dmaxe 

rif. 

610 

/ , 

610.020W-W 
610.020 WL 
610.016 w 

620 
620.025 W-W 
620.025 WL 
620.025 XL 
620.020 w 

L j 

/ 

/ 

dh6 
20 
20 
16 

dh6 
25 
25 
25 
20 

y 
, "-._ 

/ 
/ 

/ 

/ 

--........_/ 
/"-... 

, '"" / ' 

, "' 
\ 80° 

\ 
/\// \ 

/ ' \ 
1001 \ y --\----- '1 

- 1003 _j' ' 10' -------- ;----+---+ 

dimensioni in mm rn L yo Dmlne Dmax" 

100 10°-80° 05 0 27 
150 10°-80° 05 0 27 6010 
100 10°-80° 05 0 27 

L yo Dmin e Dmax e 

100 10°-80° 05 0 34 
150 10°-80° 05 0 34 
200 10°-80° 05 0 34 6020 

100 10°-80° 05 0 34 

Contenuto del set I Set contents I 
Contenu du Set / Inhalt pro Set 

SET 600 FLEXIMILL 

1 620.020 w 
610.016 w 

SET 605 FLEXIMILL 
1 620.025 W-W 

610.020 W-W 

1005 
1006 

• 
1001 

1003 

• 
1005 

1006 

& ~ 
TCMT 

2008 1102 ... 

TCMT 
16T3 ... 2015 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 



Art.630 
630 - fresa per smussi e svasature registrabili da 10° a 80° 

630 - MILLING CUTIER FOR CHAMFERING-FLARING 10° TO 80° 

630 - FRAISE POUR CHANFREINAGES ET EVASEMENTS ENREGISTRABLES DE 10YA BOY 
630 - ARRONDIER- UND SENKFRAESER, WINKELVERSTELLBAR VON 1 OYBIS BOY 

~ 
I 

/ 
I 

/ 

"/ 
1/-~1)6' 

' / 
~' 
/ " 

/ 

"Ä, 
II ""'' 

/1 \, soo 

\ 
fd]Q~~L--- 6001 >................. \\ 

1005 __ -J-1,.j:.s:;.:•:lü I _........... ..- 'v _ j_ 1 

1 1 1 oo 1 ------,--ti--

1006 

rif. dimensioni in mm 
~ 630 dh6 L V Dmin Dmax E 

630.025 W-W 25 100 10° 7,5 30 2,7 
630.025 WL 25 150 20° 10 32 3,6 
630.025 XL 25 200 30° 13 32,5 4,3 
630.020W 20 100 40° 16,5 33,5 4,5 6030 

50° 19 33,5 4,6 
60° 22 33,5 4,3 
70° 24,5 32,5 3,8 
80° 27 31 3 

1 

1005 6001 

i ~ ~ 

SCMT 1006 2020 1204 .. 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 
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Art. 640 M ...... , noma® 
R EVOLUTION M - fresa regolabile da 0° a 90° per raggi concavi •-I -„7J: -; ; 7: 
R EVOLUTION M MILLING CUTIER ADJUSTABLE FROM 0° TO 90° FOR CONCAVE RADIUS ~ 
R EVOLUTION M FRAISE REGLABLE DE 0° A 90° POUR RAYONS CONCAVES 
R EVOLUTION M FRAESER VON 0° BIS 90° FUER KONKAVRADIEN 

R 

rif. 

640M dh6 L 
640M.025W-W 25 100 
640M.020W 20 100 
640M.025WL 25 150 
640M.025XL 25 200 

L 

L1 

1006 

dimensioni in mm (@) 
L1 
37 
37 
37 
37 

Dmin Dmax R 
26.5 
26.5 
26.5 
26.5 

34 1-1.5 
34 2-2.5 XDCW 
34 3-3.5 1503MR 
34 4 

inserto - insert - Plaquette - Wpl 

XDCW1503MR10 R=1 
XDCW1503MR15 R=1.5 
XDCW1503MR20 R=2 
XDCW1 503MR25 R=2.5 
XDCW1 503MR30 R=3 
XDCW1503MR35 R=3.5 
XDCW1503MR40 R=4 

- • 

dh6 

~ ' 1006 
6040M 1004 2015 

6001 

qua!. 

M20 TIN 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 



:~g~~l~N F -fresa regolabile da 0° a 90° per raggi convessi (!' ngm~® 
R EVOLUTION F MILLING CUTIER ADJUSTABLE FROM 0° TO 90° FOR CONVEX RADIUS ~ 
R EVOLUTION F FRAISE REGLABLE DE 0° A 90° POUR RAYONS CONVEXES 
R EVOLUTION F FRAESER VON 0° BIS 90° FUER KONVEX RADIEN 

rif. 

640 F dh6 L 
640F.025W-W 25 100 
640F.020W 20 100 
640F.025WL 25 150 
640F.025XL 25 200 

L 

L1 

1006 

111\ 
\l_l/ 

1004 

dimensioni in mm @J 
L1 
37 
37 
37 
37 

Dmin Dmax R 
26.5 
26.5 
26.5 
26.5 

33 
33 

1-1.5-2 
XDCW 

33 
2.5-3 

1503FR 
33 

3 .5-4 

inserto - insert - Plaquette - Wpl 

XDCW1 503FR10 R=1 
XDCW1503FR15 R=1.5 
XDCW1503FR20 R=2 
XDCW1 503FR25 R=2.5 
XDCW1 503FR30 R=3 
XDCW1 503FR35 R=3.5 
XDCW1 503FR40 R=4 

1 
- • 

dh6 

• 

~ i 
1006 

6040F 1004 2015 
6001 

qual. 

M20 TIN 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 
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Art. 710·720R = 1 -1.5-2-2.5-3-3.5-4-4.5-5-5.5-6-6.5- 7 (•'I ft~® 
R MULTIRADIUS - FRESE PER RAGGi CONCAVI E CONVESSI - • 
R MULTIRADIUS 710 - 720 MILLING CUTIERS FOR CONCAVE AND CONVEX RADIUS 
R MULTIRADIUS 710 - 720 FRAISE REGLABLE DE 0° A 90° POUR RAYONS CONCAVES ET CONVEXES 
R MULTIRADIUS 710 - 720 FRAESER FUER KONKAV-UND KONVEX RADIEN 

R 

Ao 
oD 

rif. dimensioni in mm m i 710 .0'0 dh6 L L1 A R z 
710.017 W-W 17 16 120 30 15 1 - 1.5-2 

XDCW 1503MR. ... 2.5-3 1004 
710.022 W-W 22 20 120 35 15 3.5 -4 2 

710.032 W-W 32 25 120 40 20 4.5 . 5. 5.5 
6 . 6.5 -7 2 XPCW 2004MR .... 1005 

~ 
2015 

2020 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 

odH7 , __ _ , 

- 1" 
oD 

/~ 

~\ @ 
A 

oD 

~ 
_I__ 

"i 

rif. dimensioni in mm 
~ i ~ 720 .0'0 dh6 OH7 L L1 H A z R 

720.017W-W 17 16 120 30 15 1 1-1.5.2 XDCW 
720.022 W-W 22 20 120 35 15 2 2.5. 3 

1503FR 1004 2015 
720.040 M-W 40 16 40 15 4 

3.5. 4 

720.032 W-W 32 25 120 40 20 2 4.5 . 5 XPCW 
50 22 50 20 4 

5.5. 6 
2004FR 

1005 2020 
720.050 M-W 6.5 . 7 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 

Caratteristiche inserti a pag. 141 
Technical details of inserts on page 141 
Caracteristiques techniques des plaquettes a la page 141 
Technische Merkmale der Wendeplatten auf Seite 141 



Art. XD15 - XP20 MUL TIRADIUS F 

·------io. 
0 

II 

_.. .... ... :„ ~. ·' . . • ... „„.. • , :· •• '..... „ . . - ..• 

contenuto del set /Set contents I Contenu du set I Inhalt pro set 

SET XD 15 MUL Tl RADIUS 

n°1 720.022 W-W+ 

n°2 XDCW 1503 FR1 O+ 

n°2 XDCW 1503 FR20+ 

n°2 XDCW 1503 FR30+ 

n°2 XDCW 1503 FR40 

contenuto del set /Set contents I Contenu du set I Inhalt pro set 

SET XP20 MUL TIRADIUS 

n°1 720.032 W-W+ 

n°2 XPCW 2004 FR50+ 

n°2 XPCW 2004 FR60+ 

n°2 XPCW 2004 FR70 

...... 'noma® ._, ~ 
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new line 
~000 

PC fßST 
FRESE PER SMUSSI, SCANALATURE A "V" E CENTRARE 
CENTER DRILLING, CHAMFERING AND Y·GROOVING 
FRAISES A CHANFREINER, POUR RAINURES A "V" ET A CENTRER 
ARRONDIER·, uyu - NUTEN· UND ZENTRIERFRAESER 

'IP-WASH 

a• 
'~~,' 
\ • Dmax • .' 
' 

" Dmin 

Rif. 

PC 0845 

PC 0845L 

PC 1030 

PC 1030L 

PC 1245 

PC 1245L 

PC 1530 

PC 1530L 

PC 1645 

PC 1645L 

PC 2030 

PC 2030L 

CENTRATURA 
CENTER DRILLING 

CENTRAGE 
ZENTRIERUNG 

SCANALATURA "V" 
"V" - GROOVE CUTTING 

RAINURE A "V" 
"V" - NUTENFRAESER 

"' .r::. 
"O 

' 
ao L1 L2 

mm mm 

T-W 90• 105 71 

T-W 90• 145 111 

T-W 118° 105 97 

T-W 11 8° 145 137 

T-W 90• 110 76 

T-W 90• 165 131 

T-W 118° 11 0 82 

T-W 110° 165 137 

T-W 90• 135 90 

T-W 90· 180 135 

T-W 11 8° 135 97 

T-W 110° 180 142 

L3 
mm 

34 

34 

8 

8 

34 

34 

28 

28 

45 

45 

38 

38 

SMUSSO SU FORO 
BORE CHAMFERING 
CHANFREIN SUR TROU 
BOHRUNG ANFASEN 

SMUSSO LATERALE 
CORNER CHAMFERING 

CHANFREIN LATERAL 
ECKE ANFASEN 

Ll 

dh6 d Dmin Dmax 
mm mm mm mm 

10 8 0, 6 7 ,6 

10 8 0,6 7 ,6 

10 10 0,6 8 ,5 

10 10 0,6 8 ,5 

16 12,5 0,6 12 

16 12,5 0,6 12 

16 16,5 0,6 14 

16 16,5 0,6 14 

20 16,5 0,7 16 

20 16,5 0,7 16 

20 22 0,7 20 

20 22 0,7 20 

SCRITTURA 
WRITING 
ECRITURE 
SCHRIFT 

NUOVO SISTEMA 
rr-wASH 

Vite Chiave 

~ Vis Clet 
Screw Key 

Schraube Schlüssel 

CGX 0622 
M20TIN 

1001P 2008 
CGX 0622 

HT1 0 

CGX 0932 
M20TIN 

CGX 0932 
1004 2015 

HT10 

CGX 1242 
M20TIN 

CGX 1242 1005 2020 

HT10 

M 20 TIN PER ACCIAIO - FOR STEEL - POUR ACIER - FÜR STAHL 
HT 10 PER ALLUMINIO - FOR ALUMINIUM - POUR ALLUMINIUM - FÜR ALLUMINIUM 



SET 

PC fßST 

contenuto del set I Sei contents / Contenu du sei / Inhalt pro set 

SET PC FAST 

SET PC 0845 1 PC0845 + 5 CGX 0622M20TIN 

SET PC 1245 1 PC1245 + 5 CGX 0932M20TIN 

SET PC 1645 1 PC1645 + 5 CGX 1242M20TIN 

SET PC 1030 1 PC1030 + 5 CGX 0622M20TIN 

SET PC 1530 1 PC1530 + 5 CGX 0932M20TIN 

SET PC 2030 1 PC2030 + 5 CGX 1242M20TIN 

~.'noma® ._, ~ 

'lf!.WASH 

SET PC FAST PER ALLUMINIO I FOR ALUMINIUM / 
POUR ALLUMINIUM /FÜR ALLUMINIUM 

SET PC 0845H 1 PC0845 + 5 CGX 0622HT10 

SET PC 1245H 1 PC1245 + 5 CGX 0932HT10 

SET PC 1645H 1 PC1645 + 5 CGX 1242HT10 

SET PC 1030H 1 PC1030 + 5 CGX 0622HT10 

SET PC 1530H 1 PC1530 + 5 CGX 0932HT10 

SET PC 2030H 1 PC2030 + 5 CGX 1242HT10 
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a o 

·.~ .... ·· .-.--... . 
' . 

D min 

Rif. ao 

PC 161145 W-W 90 

PC 161145 WW/L 90 

SEMPLICITA 

CENTRATURA 
CENTER DRILLING 

CENTRAGE 
ZENTRIERUNG 

SCANALATURA "V" 
"V" - GROOVE CUTTING 

RAINURE A "V" 
"V" - NUTENFRAESER 

L1 L2 L3 dh6 
mm mm mm mm 

100 72 28 16 

165 131 34 16 

FRESE PER SMUSSI , SCANALATURE A "V" E CENTRARE 
CENTER DRILLING, CHAMFERING AND V-GROOVING 
FRAISER A CHANFREINER, POUR RAINURES A "V" ETA CENTRER 
ARRONDIER, "V" - NUNTEN UND ZENTRIERFRAESER 

CONCRETEZZA PRATICITA AFFIDABILITA 

d 
mm 

14 

14 

SMUSSO SU FORO 
BORE CHAMFERING 
CHANFREIN SUR TROU 
BOHRUNG ANFASEN 

SMUSSO LATERALE 
CORNER CHAMFERING 

CHANFREIN LATERAL 
ECKE ANFASEN 

Dmin Dmax 
mm mm 

0,6 12 ARMT 
11T3 

0,6 12 steel/inox/alu 

Vite 
Vis 

Screw 
Schraube 

1075 

SCRITTURA 
WRITING 
ECRITURE 
SCHRIFT 

Chiave 
Clef 
Key 

Schlüssel 

2015 

w-w = con fori di lubrificazione / coolant bores / lubrification intereure I kuehlmittel bohrung 



CONTENUTO DEL SET I SET CONTENTS / CONTENU DU SET / INHALT PRO SET 

SET PC-EVO WASH 
SET PC-EVO STEEL 

SET PC-EVO INOX 

SET PC-EVO ALU 

PC 161145 W-W + 5 ARMT 11T3 STEEL 

PC 161 145 W-W + 5 ARMT 11T3 INOX 

PC 161 145 W-W + 5 ARMT 11T3 ALU 

59 



Art. 305 
SM 305 frese per smussi a trazione 45° 
SM 305 CHAMFERING MILLS WITH TRACTION 45° 
SM 305 FRAISES POUR CHANFREINAGE AVEC TRACTION 45° 
SM 305 ARRONDIERFRAESE MIT ZUG 45° 

L3 

L2 

r'~~~~~~L~l~~~~~' 

~-~~~~----=-~'-------~~~~~~~~~~~'~ 

rif. dimensioni in mm 

305 D dm in dh6 L1 L2 L3 LT 01 E 
305.015 (*) 15 10 20 55 42 35 105 25 2.70 
305.020 w 20 14 20 60 47 40 110 25 3.20 
305.023 w 23 17 20 70 57 50 120 25 3.20 
305.027 w 27 21 20 90 77 70 140 25 3.20 
305.031 w 31 24 20 100 87 80 150 25 3.70 

dh6 D1 

~ i 
TCMT 0802 1022 

TCMT 1102 1001 

M19 = UTENSILE ORIENTATO, NON ROTANTE • NONROTATING ORIENTED TOOL 
OUTIL ORIENTE PAS DE ROTATION - TOOL ORIENTED NICHT DREHT 

~ 
2006 

2008 

M3 = UTENSILE IN ROTAZIONE - ROTATING TOOL - OUTIL EN ROTATION - TOOL IN ROTATION 

/ 

M19 

-4--

M19 

METODO DI LAVORO 
WORKING METHOD 

METHODE DE TRAVAIL 
ARBEITSWEISE 

/ -

M19 

M 3 = PEZZO IN ROTAZIONE - ROTATING WORK PIECE 

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - TROU DU LIQUIDE D'ARROSAGE - KÜHLMITIELBOHRUNG 

M19 

60 (*) = SENZA FORO REFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT BORE - SANS TROU REFRIGERANT - OHNE KÜHLMITIELBOHRUNG 



Art. 295 (•~ ftGlftQ® 
LE 295 fresa per lamare a trazione 180° - Modello rotante per centri di lavoro C.N. - ~ 
LE 295 SPOT-FACING MILL FOR TENSION 180° - ROTATING TYPE FOR N.C. MACHINING CENTRES 
LE 295 FRAISE A LAMAGE AVEC TRACTION 180° - MODELE ROTATIF POUR CENTRES D'USINAGE C.N. 
LE 295 SENKFRÄSER MIT ZUG 180° - DREHENDE AUSFÜHRUNG FÜR NC-BEARBEITUNGSZENTREN 

dminf Eif --9~---if~ 
,._ ___ L_1 ____ „

1 
L2 

L3 

LT 

M19 

- 1 LE 

M3 = PEZZO IN ROTAZIONE - ROTATING WORK PIECE 

90° 

M19 

_ 1 L E 

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - TROU DU LIQUIDE D'ARROSAGE - KÜHLMITIELBOHRUNG 

(*) = SENZA FORO REFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT BORE - SANS TROU REFRIGERANT - OHNE KÜHLMITIELBOHRUNG 61 
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Art. 280 
LS 280 - frese per lamature a 180° 

LS 280 SPOT FACING MILLING CUTIER 180° 
LS 280 FRAISE A LAMAGE A 180° 
LS 280 SENKFRAESER 

rif. dimensioni in mm 
280 .00 a L1 L 
280.010 10 4 15 85 
280.011 11 4 15 85 
280.012 12 4 18 85 
280.013 13 5 23 85 
280.014 14 5 23 85 
280.015 15 5 30 85 
280.016 16 5 30 85 
280.017 17 5 30 95 
280.018 18 5 40 95 
280.019 19 5 40 95 
280.020 20 5 40 95 
280.021 21 5 42 95 
280.022 22 6 42 95 
280.023 23 6 42 95 
280.024 24 6 42 95 
280.025 25 8 42 95 
280.026 26 8 56 120 
280.027 27 8 56 120 
280.028 28 10 56 120 
280.029 29 11 56 120 
280.030 30 12 56 120 
280.031 31 14 56 120 
280.032 32 15 56 120 
280.033 33 15 56 120 

0 dh6 

L 

Ll 

dh6 z a 
12 
12 
12 
12 CCMT 060204 1001 2008 

12 
12 
12 
16 
16 1 
16 1 
16 
16 
16 
16 
16 
16 CCMT 09T304 1003 2015 

20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 



•·~noma® -

- .. ~·~ 
~ . ,, 
~ ,·. 

„ ...... r~~ t. .. D . . ... „ .... ,.,._ ' 

Contenuto del set Set contents ! Contenu du Set I Inhalt pro Set 

SET 280 

1 280.011 M 6 
280.014 M 8 
280.01 7 M 10 
280.019 M 12 
280.022 M 14 
280.025 M 16 

Contenuto del set Set contents / Contenu du Set / Inhalt pro Set 

SET 281 

1 280.01 1 
280.014 
280.01 7 
280.019 

M6 
M8 
M 10 
M 12 
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Art. 285 
LF 285 - frese per alesare 

LF 285 BORING MILLING CUTIER 
LF 285 FRAISES D'ALESAGE 

LF 285 FRAESER FUER AUSBOHRUNGEN 

0 dh6 

L 

L1 

oD 

0 
~- - _9F_ - _.,J 

rif. dimensioni in mm 

285 00 L L1 dh6 
285.010 9,8 90 23 8 
285.011 10,8 105 24 10 
285.01 2 11 ,8 105 25 10 
285.013 12,8 105 25 10 
285.014 13,8 110 27 12 
285.015 14,8 120 28 12 
285.016 15,8 125 29 12 
285.017 16,8 140 30 16 
285.018 17,8 140 31 16 
285.019 18,8 150 31 16 
285.020 19,8 150 33 16 
285.021 20,8 160 34 20 
285.022 21 ,8 160 35 20 
285.023 22,8 165 36 20 
285.024 23,8 170 37 20 
285.025 24,8 180 38 20 
285.026 25,8 185 39 20 
285.027 26,8 190 40 20 
285.028 27,8 190 40 20 
285.029 28,8 200 43 20 
285.030 29,8 200 43 25 
285.031 30,8 200 44 25 
285.032 31 ,8 200 45 25 

Contenuto del set I Set contents / 
Contenu du Set I Inhalt pro Set 

SET 285 

1 285.010 
285.012 
285.016 
285.020 

0F z 
10 
11 
12 
13 
14 
15 CCMT 060204 1001 2008 

16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 1 

CCMT 09T304 1003 2015 
27 1 
28 
29 
30 
31 1 
32 1 



Art. LS 480 
LS 480 - frese per lamatura 180° a due taglienti 

LS 480 180° SPOT-FACING END MILLS TWO TEETH 
LS 480 FRAISES A LAMER A. DEUX TAILLES 180° 
LS 480 180°- SENKUNGSFRAESER MIT ZWEI SCHNEIDEN 

L 

L1 

1 
1„ oD ..i 
1 

' :.u~ 
~:B 

rif. dimensioni in mm 

480 00 a L1 L dh6 
480.016 16 5 30 92 12 
480.017 17 6 32 94 16 
480.0175 17,5 6,5 40 96 16 
480.018 18 7 41 97 16 
480.019 19 8 41 100 16 
480.020 20 9 41 102 16 
480.021 21 10 41 105 16 
480.022 22 11 41 110 16 
480.023 23 12 41 11 2 16 
480.024 24 13 41 115 16 
480.025 25 8 40 120 16 
480.026 26 9 55 125 20 
480.027 27 10 55 128 20 
480.028 28 11 55 130 20 
480.029 29 12 55 132 20 
480.030 30 13 55 134 20 
480.031 31 14 55 136 20 
480.032 32 15 55 138 20 
480.033 33 16 55 140 20 
480.034 34 16 60 140 25 
480.035 35 17 60 140 25 
480.036 36 18 60 140 25 
480.037 37 19 60 140 25 
480.038 38 20 60 140 25 
480.039 39 21 60 140 25 
480.040 40 22 60 140 25 
480.041 41 23 60 140 25 
480.042 42 24 60 140 25 

Contenuto del set I Set contents / 
Contenu du Set I Inhalt pro Set 

SET 480 

1 480.017 
480.019 
480.022 
480.026 

z (OJ 
2 
2 
2 
2 
2 CCMT 0602 1001 2008 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 

CCMT09T3 1003 2015 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
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Art.440 
FC 440 - frese per canalini 

FC 440 MILLING CUTIER FOR SEEGER GROOVING 
FC 440 FRAISES POUR SEEGER 
FC 440 FRAESER FUER SCHLITZKANAELE 

I· dh6 ~ I 

H 

L 

- ' 

rif. dimensioni in mm 

440 00 dh6 dH7 H L s 
440.019 w 19 16 100 20 1.1-1.3 
440.034 W-W 34 20 125 25 1.6-1.85-2.15 
440.048 M-W 48 16 40 2.15-3.15 
440.063 M-W 63 22 40 2.65-4.15 

dH7 

H 

oD 
~ 1 t s 

z ß i 
1 
3 
4 

154.15-16 1004 c 2015 

5 
W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 
M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 

Tmax 

ß D T max 

19 1,8 

34 - 48 - 63 2,3 

( 

T max(*) VEDI PAGINA (138) INSERTI 
T max(*) SEE PAGE (138) INSERTS 
T max (*) VOIR PAGE DES PLAQUETTES PAGE (138) 
T max (*) SIEHE WENDESCHNEIDPLATIENSEITE (138) 

( 



Art.400 
FT 400 - fresa per cave a "T" 

FT 400 "T" SOLT MILLING CUTTER 

FT 400 FRAESER FUER "T" NUTEN 

l 

l1 

rif. dimensioni in mm 

~ i ~ 4 00 00 dh6 d1 L H L1 CM z 
400.021 W-W 21 16 11 76 9 25 2 SPMT 
400.025 W-W 25 16 13 82 11 31 4 060304 1001 2008 
400.030W-W 30 16 13 82 11 25 4 
400.032 W-W 32 20 17 88 14 36 4 SPMT 1035 2015 400.040W-W 40 25 21 108 17 50 4 09T308 
400.050 W-W 50 32 27 120 22 56 4 SPMT 120408 1005 2020 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Lubrification intereure - W-W = Kuehlmittel Bohrung 

( 
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Art. 270 
TA 270 - frese per copiatura 

TR 270 COPING AND MILL 

TR 270 FRAISES COPIAGE 

TR 270 KOPIERFRAESER 

oD 

rif. 
270 00 dh6 
270.012 s • 12 12 
270.016 s • 16 16 
270.020 s • 20 20 
270.025 s • 25 20 
270.032 s • 32 25 

H 

dimensioni in mm 

dH7 L H 
150 25 
180 60 
180 80 
180 80 
180 80 

CM 

/ 

odH7 r --1 

H 

oD oD 

CM z \~ i 
2 
2 RCMT0602MO 1001 
3 
2 

RDEX 10T300 1004 
3 

Serie a manicotto Shell models / Modales a manchon I Serie Manschette 

271 
271 .040 M-W 40 16 45 3 
271.050 M-W 50 22 45 4 RPMW1204 MO 1004 
271.063 M-W 63 22 50 5 RPMT 1204 MO 
271 .080 M-W 80 27 50 5 

~ 
2008 

2015 

2015 

M-W = Con fori di lubrificazione - M-W = Coolant Bores - M-W = Lubrification intereure - M-W = Kuehlmittel Bohrung 
e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisemenVbis zur Erschöpfung 



MOULDBOO 
PROGRAMMA MODULARE PER FRESATURA STAMPI 

Modular range for mould milling 
Programme modulare pour fraisage de moules 

Modularprogramm zum Formfraesen 
--~~ ~~'7".'.~~".';"'"'l'~~~...,,,..;.;...;:;...;:;.;;, 

~~ 
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Art. MOULD 800 
805 810 815 820 - frese filettate toriche per copiatura 

805 810 815 820 SCREW-ON COPYING END MILLS 
805 810 815 820 FRAISES AVEC QUEUE FILETEA COPIER 
805 810 815 820 KOPIER-EINSCHRAUBFRÄSER 

M 

:; 

01 

-' 

D 

lnserti - Insert 

rif. dimensioni in mm 

~ Plaquettes - Wpl 

(o) ~! 
810 oO L M 01 L1 R z 
810.020.210 20 30 10 10,5 20 5 2 RDMW 
810.025.210 25 35 12 12,5 22 5 2 RDHX 
810.025.310 25 35 12 12,5 22 5 3 1003MOT 

810.032.410 32 43 16 17 24 5 4 

rif. dimensioni in mm ~ (o)gt 
815 00 L M 01 L1 R z RDMW 
815.025.212 25 35 12 12,5 22 6 2 RDHX 
815.032.312 32 43 16 17 24 6 3 12T3MOT 

rif. dimensioni in mm 
(o) ~l 

820 00 L M 01 L1 R z RPMW 
820.025.212 25 35 12 12,5 22 6 2 RPMT 
820.032.312 32 43 16 17 24 6 3 1204MOT 

Vite - Screw Chiave - Key 
Vis - Schraube Clef - Schlüssel 

' ~ 
1035 2015 

' ~ 1035 2015 

' ~ 1004 2015 



Art. MOULD 800 
830 832 - frese filettate per spallamenti retti 

830 832 SCREW-ON SHOULDER MILLING CUTTERS 
830 832 FRAISES AVEC QUEUE FILETE POUR EPAULEMENTS 

830 832 ECK-EINSCHRAUBFRÄSER 

M 

-' 

D 

rif. dimensioni in mm 

830 00 L M 01 L1 H z 
830.016.210 16 25 8 8,5 17,5 10 2 

830.020.310 20 30 10 10,5 20 10 3 
830.025.310 25 35 12 12,5 22 10 3 
830.025.410 25 35 12 12,5 22 10 4 
830.032.510 32 43 16 17 24 10 5 

rif. dimensioni in mm _.ff! 
832 00 L M 01 L1 H z 
832.025.216 25 35 12 12,5 22 16 2 
832.032.316 32 43 16 17 24 16 3 

( 

::c 

lnserti - Insert Vite - Screw Chiave • Key 
Plaquettes - Wpl Vis - Schraube Clef - Schlüssel 

:ci- 1 i ~ 
APKT 
1003 1001 2008 

~ I t ~ 
APKT 
1604 1003 2015 
PDR 
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Art. MOULD 800 
840 - frese filettate per copiatura e contornatura (95°) 

840 SCREW-ON ROUTING AND COPYING END MILLS (95°) 
840 FRAISES AVEC QUEUE FILETE A COPIER ET CONTOURNER (95°) 

840 KOPIER-UND KONTURBEARBEITUNGS-EINSCHRAUBFRÄSER (95°) 

M 

00 

lnserti - Insert 
Plaquettes - Wpl 

„ 0 
rif. dimensioni in mm 

840 eD L M 01 L1 H z 
840.016.206 16 23 8 8,5 17,5 6,5 2 XDHW 
840.020.306 20 30 10 10,5 20 6,5 3 0206 

840.025.306 25 35 12 12,5 22 6,5 3 

Vite - Screw Chiave - Key 
Vis - Schraube Clef - Schlüssel 

"' ' ~ cö 

1001 2008 



ADATTATORI IN ACCIAIO 

STEEL AOAPTORS 
ADAPTEURS EN ACIER 
STAHLVERLANGERUNGEN 

L1 

. -- . 
- -~~: :„ „ ... „ „ „ r ,, ., 

L 

'. .. . . .. .. .. 
"·......i..~--~~~~~~~~~·~~--~~~~~~~--~ 

~:! ____ - -

rif. 

SPC160 
SPL160 
SPL155 
SPC200 
SPL200 
SPL1 95 
SPC250 
SPL250 
SPL245 
SPC320 
SPL320 

1 }-- - -- -- --•, 
' ., - --~-:. „ ..... „ 

dimensioni in mm 
dh6 M a L 
16 8 8,5 110 
16 8 8,5 175 
15,5 8 8,5 175 
20 10 10,5 130 
20 10 10,5 200 
19,5 10 10,5 200 
25 12 12,5 140 
25 12 12,5 210 
24,5 12 12,5 210 
32 16 17 150 
32 16 17 220 

L1 d c 
25 14 10 
35 14 10 
35 14 10 
28 18 10 
40 18 10 
40 18 10 
30 22 12 
50 22 12 
50 22 12 
40 28 15 
60 28 15 
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POWER TDDlS 390 Fll 

\ ~ POWER TOOLS 3!0 Fll 
Utensili polifunzionali ehe possono eseguire fino a 
11 funzioni di lavorazione meccanica con ottime 
prestazioni; facilmente utilizzabili su centri di 
lavoro, torni e macchine integrate. 

'1J> POWER TOOLS 3!0 Fll 
Multifunction tools able to carry out up to 11 
high-performance machining functions; easy to 
use in machining centers, lathes and integrated 
machines. 

\ ~ POWER TOOLS 3!0 Fll 
Outils multi-fonction qui peuvent executer 
jusqu'a 11 fonctions d'usinage a haute 
performance; faciles a utiliser sur centres 
d'usinage, tours et machines integrees. 

Rif. 

POWER TOOLS 3!0 Fll 
Multifunktions-Werkzeuge, die bis 11 
Hochleistungsbearbeitungen durchführen 
können; auf Bearbeitungszentren, Drehmaschinen 
und integrierten Maschinen einfach einsetzbar. 

dimensioni in mm -- -llllMmW--
~~ 390.015 15 25.5 

~r$i 390.016 16 24 

~ ~ w 2 6 

90 35 20 2 6 

390.017 17 25.5 90 35 20 2 6 

390.018 18 27 94 40 20 2 6 
390.019 19 28.5 97 42 20 2 6 

390.020 20 30 98 43 20 2 6 

390.021 21 31.5 106 43 25 2 6 

390.022 22 33 107 43 25 2 6 
390.023 23 34.5 109 43 25 2 6 

390.024 24 36 110 46 25 2 6 

390.025 25 37.5 112 47 25 2 9 

390.026 26 39 125 52 32 2 9 

390.027 27 40.5 126 53 32 2 9 
390.028 28 42 127 55 32 2 9 

390.029 29 43.5 129 56 32 2 9 

390.030 30 45 130 57 32 2 9 

390.031 31 46.5 132 59 32 2 9 

390.032 32 48 134 61 32 2 9 

dh6 

D 

SCMT060204 1001 2008 

SCMT09T304 1003 2015 



\ ~ FUßZIDnl ESEliUIBILI E PRRRmETRI DI TRliLID 
01. Foratura da! pieno passante o con fondo piatto a 90°: profondita massima 1,SxD: 

avanzamento massimo di sicurezza su acciaio 0,3 mm/giro. 
02. Fresatura ad interoolazione: avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,2 mm/ 

giro. 
03. Lamatura con fondo p~: avanzamento massimo di sicurezza su acciaio 0,3 

mm/giro. 
04. Allaraatura dj fori: avanzamento massimo di sicurezza su acciaio 0,3 mm/giro. 
05. Fresatura di cave passanti: avanzamento massimo di sicurezza su acciaio 0,2 mm/giro. 
06. Fresatura di cave da! pleno: avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,2 mm/giro. 
07. Foratura da! pieno, semiforatura su superfici sconnesse passante o con fondo piatto a 

90°: profonditä massima 1,SxD, avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,2 mm/ 
giro. 

08. Contomatura: avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,2 mm/giro. 
09. Fresatura inc!inata in rampa: avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,2 mm/ 

giro. 
1 O. Foratura da! pieno su tomio 1,SxD: avanzamento massimo di sicureua su acciaio 0,3 

mm/giro. 
11. Tomitura interna: avanzamento massimo di sicurezza su acciaio 0,3 mm/giro. 

\ ~ FDnmons EXECUTRBLES ET LES PRRRmTRES DE COUPE 
01. Percage passant dans la masse ou sur fond plat a 90°: max. profondeur 1,SxD: max. 

avancement de surete dans l'acier 0,3 mm/tour. 
02. Fraisage ä interoolation: max. avancement de surete dans l'acier 0,2 mm/tour. 
03. Lamage sur fond plat a 90°: max. avancement de surete dans l'acier 0,3 mm/tour. 
04. Elargissement des trous: max. avancement de surete dans l'acier 0,3 mm/tour. 
05. Fraisage des rainures passantes: max. avancement de sfirete dans l'acier 0,2 mm/tour. 
06. Fraisage des rainures dans la masse: max. avancement dans l'acier 0,2 mm/tour. 
07. Percage dans la masse semi-percage sur surfaces accidentees, passant ou sur fond 
~:max. profondeur 1,SxD, max. avancement de surete dans l'acier 0,2 mm/ 
tour. 

08. Contournage: max. avancement de sfirete dans l'acier 0,2 mm/tour. 
09. Fraisage sur plan incline: max. avancement de surete dans l'acier 0,2 mm/tour. 
10. Percage dans la masse sur tour 1 SxD: max. avancement de sürete dans l'acier 0,3 

mm/tour. 
11 . Tournage interieur: max. avancement de surete dans l'acier 0,3 mm/tour. 

mm 

POWER TOOLS 390 FJI 

~ RVRILRBLE Funmons ARD CUTTIRli PRRRmETERS 
01 . Through drilling in solid or in 90° flat bottom: max. depth 1,SxD: max. safety feed in 

steel 0,3 mm/rotation. 
02. Interpolation milling: max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
03. Spot-facing in 90° flat bottom: max. safety feed in steel 0,3 mm/rotation. 
04. Counterboring: max. safety feed in steel 0,3 mm/rotation. 
05. Through slot milling: max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
06. S!Ql.milling..i.MQlli!: max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
07. Drilling in solid, semidrilling of uneven surfaces, through or jn 90° flat bottom: max. 

depth 1,SxD, max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
08. Routing: max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
09. lnclined plane milling: max. safety feed in steel 0,2 mm/rotation. 
10. Drilling in solid on lathe 1.SxD: max. safety feed in steel 0,3 mm/rotation. 
11 . Interna! turning: max. safety feed in steel 0,3 mm/rotation. 

„ moC'LICHE FUßHTIDnEn una SCHOEIDEPRRRmETER 

01. Durchgehendes Vollbohren oder Bohren auf 90°-Flachboden: max.Tiefe 1,SxD: max. 
Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,3 mm/Umdrehung. 

02. lnteroolationsfräsen: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/Umdrehung. 
03. Ansenken auf 90°-Flachboden: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,3 mm/ 

Umdrehung. 
04. ~:max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,3 mm/Umdrehung. 
05. Fräsen von durchgehenden Nuten: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/ 

Umdrehung. 
06. Nuten-Vollfräsen: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/Umdrehung. 
07. Vollbohren, Halbbohren auf unebenen Flächen durchgehend oder auf 90°-Flachboden: 

max. Tiefe 1,SxD, max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/Umdrehung. 
08. Konturbearbeitung: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/Umdrehung. 
09. Fräsen auf schiefen Ebenen: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,2 mm/Umdrehung. 
10. Vollbohren auf Drehmaschine 1.SxD: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0,3 mm/ 

Umdrehung. 
11 . Innendrehen: max. Sicherheitsvorschub bei Stahl 0.3 mm/Umdrehung. 

mm mm 
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BARRE DI ALESATURA 
BORINGBARS 
BARRES D'ALESAGE 
BOHRSTANGEN 
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UNIVERSAL DRILL 900 
UNIVERSAL DRILL BREVETTATA 
Universal drill (patented) 
Universal drill (brevete) 
Universal drill (patentiert) 

UNIVERSAL DRILL BREVETTATA 

===== 

D 
Tutte le punte a fissaggio meccanico fino ad ora presenti sul mercato devono usare molteplici geometrie e dimensioni di inserti per coprire 
tutta la gamma di diametri, con notevoli costi di utilizzo e di gestione. 
UNIVERSAL DRILL UTILIZZA LO STESSO INSERTO PER TUTTI 1 DIAMETRI DELLA GAMMA, ehe altre il 025 sfrutta I' aggiunta di un terzo 
tagliente e Ire scarichi di evacuazione del truciolo. 
Queste sistema divide lo sforzo di taglio in Ire corone circolari concentriche e spezza il truciolo in Ire sezioni, favorendo la penetrazione 
dell'utensi le e la evacuazione del truciolo stesso, ottenendo una resa superiore. 

La particolare disposizione degli inserti permette di ottenere malte funzioni: foratura a fondo piatto a 90°; foratura su piani inclinati; 
foratura su superfici sconnesse; lamatura a 90°; allargatura di lori, semiforatura; tornitura interne. 

La costruzione e eseguita per l'utilizzo di inserti standard reperibili sul mercato in lulle le gradazioni, quindi, UNIVERSAL DRILL e adattabile 
a lulle le tipologie di materiali da lavorare. 

Le caratteristiche di queste utensile si possono definire rivoluzionarie perche altre alle molteplici funzioni ehe svolge, riduce enormemente 
i costi di utilizzo e di gestione. 

UNIVERSAL DRILL (PATENTED} 

All drills with inserts which have been sold in the market till now have to use inserls with different shapes and dimensions to cover the 
whole range of diameters; this has always caused overall high casts. 
UNIVERSAL DRJLL IS PROVIDED WITH THE SAME INSERT FOR ALL DIAMETERS and over 0 25 it uses an additional cutting edge end three 
chip removal grooves. 
This system divides the cutting stress into three circolar and concentric crowns and breaks chip into three parts: this helps the tool penetration 
and the chip removal and increases perlormances. 
The particular arrangement of inserts allows different functions: 
90° flat bottom drilling, inclined plane drilling, drilling of uneven surfaces, 90° spot-facing, counterboring, semidrilling, internal turning. 

The canstruction is carried out by using some STANDARD INSERTS that one find on the market in a ll strenght-related gradations, so 
UNIVERSAL DRILL is suitable for the machining of any material. 

The features of this tool are revolutionary, because it carries out a wide range of functions and assures a remarkable cost cutting. 

UNIVERSAL DRILL (PATENTIERn 

Alle Bohrer mit Wendeplatten, die zurzeit auf dem Markt erhältlich sind, sollen Wendeplatten mit unterschiedlichen Geometrien und Grössen 
einsetzen, um die ganze Durchmesserreihe zu bieten und dies hat immer zu hohen Kosten geführt. 
UNIVERSAL DRILL IST MIT DERSELBEN WENDEPLATTE FÜR ALLE DURCHMESSER VERSEHEN und über 0 25 benutzt er eine dritte Schneide 
und drei SpäneabAüsse. 
Dieses System teilt die Schnittkraft in drei kreisförmigen und konzentrischen Kronen und bricht den Span in drei Teilen: das erleichtert die 
Eindringung vom Werkzeug und den Spanabfluss und dadurch wird die Leistung erheblich verbessert. 
Die besondere Anordnung der Wendeplatten ermöglicht zahlreiche Funktionen: 90°-Bohren auf Flachboden, Bohren auf geneigte Ebenen, 
Bohren auf unebene Flächen, 90°-Ansenken, Aufdornung, Halbbohren, Innendrehen. 

Der Aufbau ist geeignet für die Verwendung aller Standardwendeplatten, dem Markt in allem Härtegraden angeboten werden, UNIVERSAL DRILL 
kann also für alle Arten von Werkstücken eingesetzt werden. 

Die Eigenschaften dieses Werkzeuges sind revolutionär, denn es ist vielseitig verwendbar und senkt merklich die Einsatz- und Herstellungskosten. 

UNIVERSAL DRILL (BREVETE} D 
Tous les forets avec plaquettes qu'on a trouve sur le marche jusqu'o present doivent utiliser de~ plaquettes avec nombreuses geometries et 
dimensions et c;a signifie des hauts coGts d'utilisotion et de gestion. , 
UNIVERSAL DRILL UTILISE LA MEME PLAQUETTE POUR TOUS LE DIAMETRES et apres le 0 25 il utilise un troisieme tranchant et trois 
decharges pour l'evacuation des coupeaux. 
Celle methode reporl l'effort de coupe entre trois couronnes circulaires et concentriques et casse le coupeau en trois parts tout facilitant 
la penetration de I' outil et I' evacuation des coupeaux et en assurant une performance superieure. 

La disposition particuliere des plaquettes permet de nombreuses fonctions: 
perc;age sur fond plot o 90°, perc;oge sur plans inclines, perc;age sur surfaces accidentees, lamage o 90°, elargissement des !raus, tournage 
interieur. 

Cet outil est construit pour utiliser des plaquettes standard dans laus les nuances qu' on trouve habituellemeni sur le marche et donc UNIVERSAL 
DRILL est indique pour laus les types de materiaux o usiner. 

On peut dire que les caracteristiques de cet outil sont revolutionnoires parce que non seulement il exerce de nombreuses fonctions mais il 
reduit aussi les coOts d' utilisation et de gestion remarquablement. 



Novita assoluta brevettata ---

Latest news patented 
~----

Derniere nouveaute brevete 
--

Brandneu patentiert 
~---- - - 81 
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•·~noma® ~ -
UNIVERSAL DRILL 900 

PUNTA UNIVERSALE BREVETTATA - Stesso inserto per tutti i diametri 
PATENTED MULTIFUNCTION DRILL- Same Insert for all diameters 

FORET MUL TIFONCTION BREVETE - Meme plaquette pour tous les diametres 
PATENTIERTER MULTIFUNKTION-BOHRER - Selbe wendeplatte für alle durchmesser 

POSIZIONAMENTO INSERTI 
INSERTS POSITIONING 

PLACEMENT DES PLAQUETTES 
POSITIONIERUNG DER WENDEPLATTEN 

A 

DJ 1 

O Foratura su tornlo 
Lathe drilling 
Pen;age sur tour 
Bohren auf Drehmaschine 

0 Tornitura Interna 
Interna! turnlng 
Tournage Interieur 
Innendrehen 

B 

E) Foratura su centro di lavoro 
Machining centre drillin~ 
Perc;age sur centre d'usinage 
Bohren auf bearbeitungszentrum 

O Foratura su piano lnclinato 
lnclined plane drllling 
Perc;age sur plan incline 
Bohren auf geneigte ebene 

O Foratura su superfici sconnesse 
Drilling of uneven surfaces 
Perc;age sur surtaces accidentees 
Bohren auf unebene flächen 

1 · 
1 

() Lamatura a so• e allargatura di fori 
so• spot-facing and counterboring 
Lamage a S0° et elargissement des trous 
S0°-Ansenken und Aufdornung 

0 Semiforatura 
Semidrilling 
Semi-perc;age 
Halbbohren 

c 

0 

Fondo piatto a S0° - S0° flat bottom - Fond plat ä S0° - S0° Flachboden 



PARAMETRI 01 TAGLIO PUNTE UNIVERSAL DRILL 900 
CUTIING PARAMEfERS FOR UNIVERSAL DRILL 900 
PARAMEIRES DE COUPE POUR UNIVERSAL DRILL 900 
SCHNITIPARAMEfER VON UNIVERSAL DRILL 900 

Materiale 
Material 
Materiaux 
Werkstoff 

Acciai teneri e senza carbonio 
Carbon-free and mild steel 
Aciers doux et sans carbone 
Weicher stahl und ohne kohlenstoff 

Acciai automatici 
Free-cutting steel 
Aciers au soufre-plomb 
Automatenstahl 

Acciai medioduri 
Middle-hard steel 
Aciers mi-durs 
Mittelgekohlter flusstahl 

Acciai legati 
Alloyed sfeel 
Aciers allies 
Legierter Stahl 

Acciai ad alta resistenza 
Higt-resistance Steel 
Ac1ers a haute resistence 
Stahl mit Hochfestigkeit 

Acciai inossidabili 
Stainless steel 
Aciers inoxydables 
Rostfreier Stahl 

Ghisa 
Cast iron 
Fonte 
Grauguss 

Alluminio e sue leghe 
Alluminium and relevant alloys 
Alluminium et ses alliages 
Alluminium und alu-leg1erungen 

Am (Nimm) 

450 

400-700 

450-550 

700-900 

900-1200 

Vt (m/min) 

250-300 

140-180 

140-180 

130-180 

90-160 

80-130 

140-200 

140-300 

Si raccomanda un inserto con rompitruciolo lineare con durezza media P25-P35 
We recommed to use a linear middle-hard chip-breaking insert P25-P35 
On recommande d'utiliser une plaquette brise-coupeaux lineaire de durte P25-P35 
Der Einsatz einer mittelharten Spannbrecher-wendeplatte P25-P35 wird empfohlen 

AV ANZAMENTO MM/GIRO-FEED/REV 
AVANCE PAR TOUR - VORSCHUB 
JE NACH DREHZAHL 

PUNTA - DRILL - FORET - BOHRERN 

0 17-19 0 20-35 

0.06 0.08 

0.10 0.12-0.16 

0.08-0.10 0.12-0.16 

0.08-0.10 0.10-0.16 

0.08-0.10 0.10-0.16 

0.06 0.08-0.10 

0.10 0.12-0.1 8 

0.12 0.15-0.1 8 

Tipo di rompitruciolo 
Type of chip-breaking inserts 
Sorte de brise-coupeaux 
Spannbrecher-wendeplatte 

Si consiglia il nostro (CCMX060204 T25) adatto per tuttl i tipi di acciaio (alluminio escluso) 
We suggest to user our (CCMX060204 T25) suitable for all kinds of steel (excluding Allumunium) 
On conseille notre (CCMX060204 T25) qui est indiquee pour tous les sortes d'acier (sauf pour l'aluminium) 
Man empfiehlt den Einsatz unserer (CCMX060204 T25) die für alle Stähle geeignet ist, (ausser Alluminium) 

UTILIZZARE SEMPRE IL REFRIGERANTE ATIRAVERSO LA PUNTA QUANDO LA PROFONDITA DEL FORO SUPERA 1X 00 
ALWAIS USE THE COOLANT TH ROUGH THE DRILL WHEN THE DEPTH OF THE BORE IS MORE THEN 1 X 00 
UTILISER TOUJOUR LE REFRIGERANT DANS LE FORET SI LA PROFONDEUR DU TROU DEPASSE 1X 0D 
DIE INNEKUEHLUNG DES BOHRERS MUSS IMMER VERENDET WERDEN, WHENN DIE BOHRTIEFE MEHR ALS 1 X 0D IST 

Nelle fasi iniziali di lavoro 4-5-6-7 ridurre l'avanzamento del 20% 
In the first machining steps 4-5-6-7 feed must be reduced by 20 % 
Aux premieres etages d'usinage 4-5-6-7 reduire l'avance de 20% 
Bei den ersten Bearbeitungsstufen 4-5-6-7 soll der vorschub um 20% reduziert werden 

Con le punte 2XD e possibile aumentare l'avanzamento del 15-20% 
By using 2XD drills feed can be increased by 15-20% 
Avec les forets 2XD on peut augmenter l'avance de 15-20% 
Mit den 2XD Bohren kann der vorschub um 15-20% erhoht werden 
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UNIVERSAL DRILL 3XD 

LT 

3XD 

rif. dimensioni in mm [§} i 900 00 001 L1 L2 L3 LT z 
900.017 17 20 51 70 45 115 2 
900.018 18 20 54 73 45 118 2 
900.019 19 20 57 76 45 121 2 CCMT 
900.020 20 20 60 79 45 124 2 060204 
900.021 21 25 63 85 54 139 2 1001 2008 
900.022 22 25 66 88 54 142 2 CCMX 

900.023 23 25 69 91 54 145 2 
060204 

900.024 24 25 72 94 54 148 2 
900.025 25 25 75 97 54 151 2 

LT 

3XD 

rif. dimensioni in mm g] 
900 00 001 L1 L2 L3 LT z 
900.026 26 25 78 100 54 154 3 
900.027 27 25 84 103 54 157 3 
900.028 28 25 84 106 54 160 3 
900.029 29 25 87 109 54 163 3 CCMT 
900.030 30 32 90 110 54 164 3 060204 

900.031 31 32 93 113 54 167 3 
1001 2008 

CCMX 
900.032 32 32 96 116 54 170 3 060204 
900.033 33 32 99 119 54 173 3 
900.034 34 32 102 122 54 176 3 
900.035 35 32 105 125 54 179 3 
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UNIVERSAL DRILL 2XD 

LT 

L3 L2 

L1 l 
1 

2XD 

rif. dimensioni in mm fJr 
950 00 001 L1 L2 L3 LT z ~ 
950.017 17 20 34 53 45 98 2 
950.018 18 20 36 55 45 100 2 
950.019 19 20 38 57 45 102 2 CCMT 
950.020 20 20 40 59 45 104 2 060204 
950.021 21 25 42 64 54 118 2 1001 2008 
950.022 22 25 44 66 54 120 2 CCMX 
950.023 23 25 46 68 54 122 2 060204 

950.024 24 25 48 70 54 124 2 
950.025 25 25 50 72 54 126 2 

LT 

L2 

T l.3 _ _ L 
L1 

. 
0 
0 0 

0 

90• 

2XD 

rif. dimensioni in mm 
~ i 950 00 001 L1 L2 L3 LT z 

950.026 26 25 52 72 54 126 3 
950.027 27 25 54 74 54 128 3 
950.028 28 25 56 76 54 132 3 
950.029 29 25 58 78 54 134 3 CCMT 
950.030 30 32 60 80 54 134 3 060204 

1001 2008 950.031 31 32 62 82 54 136 3 CCMX 
950.032 32 32 64 84 54 138 3 060204 
950.033 33 32 66 86 54 140 3 
950.034 34 32 68 88 54 142 3 
950.035 35 32 70 90 54 144 3 
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Art. SCLCR/L 
SCLCR/L - Barre di alesatura 

SCLCR I L BORING BARS 
SCLCR I L BARRES D'ALESAGE 
SCLCR I L BOHRSTANGEN 

95° 
. ,, 

::::'r 0 

- - . . ---- -

" 1 
L1 _ ______ ,"i 

rif. dimensioni in mm a dg7 f L1 L2 F1 h h1 0-Min y° 
101 R/ L S08H -SCLCR/l - 06 8 6 100 12 2 7 3,5 12 15 
102 R/L S1 OK -SCLCR/L - 06 10 7 125 16 2 9 4,5 14 13 CCMT0602 
103 R/L S12L -SCLCR/L - 06 12 9 140 20 3 11 5,5 18 10 
104 R/L S16Q-SCLCR/l-09 16 11 180 25 3 14 7 22 7 

CCMT09T3 
105 R/L S20R-SCLCR/L - 09 20 13 200 32 3 18 9 26 7 

L1 

rif. dimensioni in mm a dg7 f L1 L2 F1 h h1 0-Min y° 
101 AR/L A08H -SCLCR/l-06 8 6 100 12 2 7 3,5 12 15 
102AR/L A10K -SCLCR/L-06 10 7 125 16 2 9 4,5 14 13 CCMT0602 
103 AR/L A 12L -SCLCR/L -06 12 9 140 20 3 11 5,5 18 10 
104 AR/L A 160 -SCLCR/L - 09 16 11 180 25 3 14 7 22 7 

CCMT09T3 
105AR/L A20R -SCLCR/L-09 20 13 200 32 3 18 9 26 7 
106 AR/L A25R -SCLCR/L - 12 25 17 200 40 4,5 23 11,5 34 5 CCMT1204 

- h 

-1d-97 

t ~ 
1001 2008 

1003 2015 

- h 

i ~ 
1001 2008 

1003 2015 

1005 2020 



Art. SDUCR/L - SDQCR/L 
SDUCR/L • SDQCR/L - Barre di alesatura 

SDUCR I L - SDQCR/L BORING BARS 
SDUCR I L - SDQCR/L BARRES D'ALESAGE 
SDUCR I L - SDQCR/L BOHRSTANGEN 

93• 

rif. dimensioni in mm 

dg7 f L1 L2 F1 
114AR/L A1 2K-SDUCR/L-07 12 9 140 20 3 
115AR/L A 160-SDUCR/L-07 16 11 180 25 3 
116AR/L A20R-SDUCR/L-11 20 13 200 32 3 
117 AR/L A25R-SDUCR/L-11 25 17 200 40 4,5 

107° 

Ll 

h h1 D-Min y0 D 
11 5,5 18 10 
14 7 22 7 

DCMT0702 

18 9 26 7 
23 11 ,5 34 5 

DCMT11T3 

L1 1 
- ------'! 

rif. dimensioni in mm g 
dg7 f L1 L2 F1 h h1 D-Min y° 

119 AR/L A12L-SDQCR/L-07 12 9 140 20 3 11 5,5 18 10 
120 AR/L A16Q-SDQCR/L-07 16 11 180 25 3 14 7 22 7 DCMT0702 

121 AR/L A20R-SDQCR/L-11 20 13 200 32 3 18 9 26 7 
122 AR/L A25R-SDQCR/L-11 25 17 200 40 4,5 23 11,5 34 5 DCMT11T3 

D-min 

' \ 

1 

/ 

y" ... „ 

' ~ 1001 2008 

1003 2015 

- - -

y" 
- :-t-

i ~ 
1001 2008 

1003 2015 
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Art. STFCR/L 
STFCR/L - Barre di alesatura 

STFCR I L BORING BARS 

STFCR I L BARRES D'ALESAGE 

STFCR I L BOHRSTANGEN 

~;;;::;;;:;;;~~~~~~- ~ 
---L 

L1 .1 

rif. dimensioni in mm & t dg7 f L1 L2 F1 h h1 D-Min y" 
108AR/L A10K- STFCR/L-11 10 7 125 16 2 9 4,5 14 13 
109 AR/L A12L- STFCR/L-11 12 9 140 20 3 11 5,5 18 10 TCMT1102 1001 

110 AR/L A1 60 -STFCR/L -11 16 11 180 25 3 14 7 22 7 
111 AR/L A20R-STFCR/L-16 20 13 200 32 3 18 9 26 7 

TCMT1 6T3 1003 112 AR/L A25R-STFCR/L - 16 25 17 200 40 4 ,5 23 11 ,5 34 5 

Art. SVUCR/L 
SWCR/L - Barre di alesatura 

SVUCR I L BORING BARS 

SVUCR I L BARRES D'ALESAGE 

SVUCR I L BOHRSTANGEN 

,.----,.-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~. 

!!t=;:;;;:;;;;;:;;;:;;:;:;~~:;::;:;;:~;:-::::~~~~- 1d-97 \ 
-1... 

rif. dimensioni in mm ~ t dg7 f L1 L2 F1 h h1 D-Min y" 

128AR/L A20R-SVUCR/L 20 13 200 32 3 18 9 26 7 
VCMT1103 1001 
VCGT 1103 

129 AR/L A25R-SVUCR/L 25 17 200 40 4 ,5 23 11 ,5 34 5 VCMT1 604 1003 
VCGT 1604 

D-min 

---

/ 

y• 
- i"'-

~ 
2008 

2015 

D-min 

-- -

y• 

~ 
2008 

2015 



Art. MINIBOR - SVJCR/L 
MINIBOR - SVJCR - bareni da interno 

MINIBOR - SVJCR .•• BORING BARS 
MINIBOR • SVJCR •.• BARRES D'ALESAGE 
MINIBOR • SVJCR ... INNENBOHRER 

rif. dimensioni in mm 

Dg7 L L1 F 
140R/L A 12K-SVJCRtl - 11 12 25 125 2 
141 R/L A 16M-SVJCRtl -11 16 30 150 2 
142R/L A20Q-SVJCRtl -11 20 38 180 2 
143R/L A25R-SVJCRtl -16 25 44 200 2 

Dmin yo H ~ 
18 8 11 VCMT-VCGT 1103 .. 

22 6 15 VCMT-VCGT 1103 .. 

25 5 19 VCMT-VCGT 1103 .. 

28 4 24 VCMT-VCGT 1604„ 

SET 140 R/L SET A-SVJCR/L 
contenuto del set 
Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

1 A16M-SVJCRtl-11 
1 A200-SVJCRIL - 11 

' ~ 1001 2008 

1001 2008 

1003 2015 
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Art. MINIBOR • SCLC ... 
MINIBOR • SCLC ..• - Barre di alesatura 

MINIBOR - SCLC •.. BORING BARS 

MINIBOR - SCLC •.. BARRES D'ALESAGE 

MINIBOR - SCLC .•. BOHRSTANGEN 

95° 

rif. 

151 R/L 
152 R/L 
153 R/L 
154 R/L 

95' 

rif. 

161 R/L 
162 R/L 
163 R/L 
164 R/L 

1 
.i. -
F 

S0608H-SCLCR/L-06 

S081 OJ-SCLCR/L-06 
S1012K-SCLCR/L-06 

S1216M-SCLCR/L-06 

... 

A0608H-SCLCR/L-06 

A081 OJ-SCLCR/L-06 

A 1012K-SCLCR/L-06 

A 1216M-SCLCR/L-06 

i 

0D a 
8 6 
10 8 
12 10 
16 12 

00 a 
8 6 
10 8 
12 10 
16 12 

dimensioni in mm 

L F B A 
100 4 8 25 
110 6 12 32 
125 7 14 38 
150 9 18 50 

L 

dimensioni in mm 

L F B A 
100 4 8 25 
110 6 12 32 
125 7 14 38 
150 9 18 50 

s ~ 
18° 7 
15° 9 
13° 11 CCMT0602 1001 2008 

10° 15 

s rll1J lL 

18° 7 
15° 9 
13° 11 

CCMT0602 1001 2008 

10° 15 



SET MINIBOR 
SET 150 R/L contenuto del set 

Set contents I Contenu du sei / Inhalt pro Set 

1 

SET S-SCLCR 06 SET S-SCLCL 06 1 

S 0608H SCLCR/L 06 

S 081 OJ SCLCR/L 06 

S 101 2K SCLCR/L 06 

S 1216M SCLCR/L06 

SET MINIBOR 
SET 160 R/L contenuto del set 

Set contents I Contenu du set / Inhalt pro Set 

1 A 0608H SCLCR/L 06 

SET A-SCLCR 06 SET A-SCLCL 06 1 A 081 OJ SCLCR/L 06 

A 1012K SCLCR/L 06 

A 1216M SCLCR/L 06 

1 
1 

•·~noma® 
~ 
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Art. MINIBOR • SDUC ... I SDQC ... 
MINIBOR - SDUC ... I SDQC ... - bareni da interno 

MINIBOR - SDUC ••• I SDQC ••. BORING BARS 
MINIBOR • SDUC •.. I SDQC.„ BARRES D'ALESAGE 
MINIBOR • SDUC .•. I SDQC .•. BOHRSTANGEN 

rif. dimensioni in mm 
SDUC„. dg7 L1 L2 F1 F2 0-min y" 
131 R/L A081 OH-SDUCR/L-07 10 100 22 7 5 12,5 15° 
132R/L A 1012K-SDUCR/L-07 12 125 28 9 5 15,5 10° 
133R/L A 1216M-SDUCR/L-07 16 150 36 11 5 19,5 100 

rif. dimensioni in mm 
SDQC„. dg7 L1 L2 F1 F2 0-min Yo 
136R/L A081 OH-SDQCR/L-07 10 100 22 7 3 12,5 15° 
137R/L A 1012K-SDQCR/L-07 12 125 28 9 3 15,5 10° 
138R/L A1 216M-SDQCR/L-07 16 150 36 11 3 19,5 10° 

H 

D ITlln 

§ -~ 9 
11 DCMT 1001 2008 

0702 ... 
15 

H 

D min 

H 
g t ~ 

9 
11 DCMT 1001 2008 

0702 .. . 
15 



SET MINIBOR 
SET 130 R/L 

SET A-SDUCR-07 SET A-SDUCL-07 

SET MINIBOR 
SET 135 R/L 

SET A-SDQCR-07 SET A-SDQCL-07 

•·~noma® 
~ 

contenuto del set 
Set contents / Contenu du sei / Inhalt pro Set 

A081 OH - SDUCR/L - 07 
A1012K- SDUCR/L - 07 
A 1216M - SDUCR/L - 07 

contenuto del set 
Set contents / Contenu du sei / Inhalt pro Set 

A081 OH - SDQCR/L - 07 
A 1012K - SDQCR/L - 07 
A1216M - SDQCR/L - 07 
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Art. MINIBOR • SWUC ... 
MINIBOR • SWUC ... - Barre da interno 

MINIBOR - SWUC ... BORING BARS 
MINIBOR - SWUC .•. BARRES D'ALESAGE 
MINIBOR - SWUC .•. BORHSTANGEN 

93• 

rif. dimensioni in mm 

171 R/L S0508H-SWUCR/L-02 

1 72 R/L S0608H-SWUCR/L-02 

rif. 

181 R/L A0508H-SWUCR/L-02 

182 R/L A0608H-SWUCR/L-02 

D 
8 
8 

D 
8 
8 

a 
5 
6 

L F B A S 
100 2,9 5,8 18 17° 7 
100 3,9 8 24 15° 7 

L 

dimensioni in mm 

a L F B A s 
5 100 2,9 5,8 18 17° 7 
6 100 3,9 8 24 15° 7 

WCMT-WCGT 02 

WCMT-WCGT 02 

a 
WCMT-WCGT 02 

WCMT-WCGT 02 

B ... 

s 

i 
1022 

1022 

B min 

1 

s 

i 
1022 

1022 

2006 

2006 

~ 
2006 

2006 



SET MINIBOR 
SET 190 R/L 

SET A+S - SWUCR/L-02 

SET MINIBOR 
SET 180 R/L 

•·~noma® -

contenuto del set 
Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

S0508H - SWUCR/L - 02 

S0608H - SWUCR/L - 02 

A0508H - SWUCR/L - 02 

A0608H - SWUCR/L - 02 

Contenuto del set 
Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

1 A 0508H - SWUCR/L-02 

SET A-SWUCR-02 SET A-SWUCL-02 1 A 0608H - SWUCR/L-02 

SET MINIBOR 
SET 170 R/L 

10 WCMT 02-01-02 

Contenuto del set 
Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

S 0508H - SWUCR/L-02 

SET SSWUCR-02 SET SSWUCL-02 1 S 0608H - SWUCR/L-02 

1 0 WCMT 02-01 -02 
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Art. MINIBOR 
MINIBOR - barre antivibranti 

MINIBOR BORING BARS VIBRATION DAMPING 
MINIBOR BARRES ANTIVIBRATILES 

MINIBOR BOHRSTANGEN SCHWINGUNGSDAEMPFEND 

MINIBOR 
ANTIVIBRANTI 

CARATTERISTICHE DEL MATERIALE USATO PER LA COSTRUZIONE 

NEWLINE 
ROOO 

Le barre sono composte al 90% di Tungsteno e percentuali di Nichel, Rame, leganti vari. La densita e di 17 g/cm2, 

piu ehe doppia di quella dell'acciaio, e da esperienze di laboratorio si e rilevato ehe il rapporto di alesatura, lunghezza, 
diametro e pari a 8 volte, (consigliabile 6XD). II Rivestimento TIN indurisce esternamente l'utensile mantenendo 
inalterate le caratteristiche antivibranti, e favorisce lo scorrimento del truciolo. 

TECHNICAL FEATURES OF RAW MATERIAL 
Rod composition: 90% tungsten and 10% nicke!, copper and different alloying elements. Density is 17g/cm2 - more 
than double the steel density. According to laboratory tests the ratio of boring, length and diameter is as much as 8 
times (recommended 6XD). TIN coating hardens the external surface of the tool, keeps the vibration-damping features 
unchanged and optimizes the chip flow. 

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES MATERIAUX UTILISES POUR LA CONSTRUCTION 
Les barres sont en tungstene au 90%; en nickel, cuivre et liants differents pour le reste. La densite est de 17g/cm2 , 

plus que double que la densite de l'acier; selon des tests de laboratoire on a releve que le rapport d'alesage, longueur 
et diametre est 8 fo is autant (on conseille 6 X D). Le revetement en TIN durcit seu lement la surface 
exterieure de l'outil maintenant inalterees les proprietes antivibratiles en favorisant le fluage des copeaux. 

TECHNISCHE MERKMALE DES EINGESETZTEN ROHMATERIALS 
Die Stangen bestehen aus 90% Wolfram und 10% Nickel, Kupfer und unterschiedl ichen Bindemitteln. Die Dichte 
beträgt 17 g/cm2 , mehr als das doppelte der Stahldichte : nach Labortests ergab sich , dass das Verhältnis 
Bohrung/Länge/Durchmesser Bmal so hoch ist (empfohlen: 6XD). Die TIN-Beschichtung härtet nur die Werkzeugoberfläche, 
hält die schwingungsdämpfenden Eigenschaften unverändert und erleichtert den Späneabfluss. 
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Art. MINIBOR NEW LINE 2000 
MINIBOR - In metallo antivibrante +TIN 

MINIBOR - In vibration-damping metal + TIN 
MINIBOR - En metal antivibratile + TIN 
MINIBOR - Aus schwingungsdämpfendem Metall + TIN 

„' 
95• al „ 

1 1..-- '\ 
' 1Q1j 

r 

o :;; \ 
F 1 

' t l 

~ J 1 
A 

U MAX=6xoD 

L 

rif. dimensioni in mm 

0097 a L F B A 
K61 R/L K 0608H SCLCR/L 06 8 6 100 4 8 25 
K62 R/L K0810J SCLCR/L 06 10 8 110 5,5 12 32 
K63 R/L K 1012K SCLCR/L 06 12 10 125 6,5 14 38 
K64 R/L K 1216M SCLCR/L 06 16 12 150 9 18 50 

n , F Ü 

t~ A 
L 

A 

J. UMAX =6x eD 
• I 

rif. dimensioni in mm 
0097 a L F B A 

K81 R/L K 0508H SWUCRJL 0'2 8 5 100 2,9 5,8 18 
K82R/L K 0608H SWUCRJL 02 8 6 100 3,9 8 24 

lJO 
L 

UMAX = 6 x oD • J 

rif. 

K91 R/L K06H SWUCRJL 
0097 
6 

L 
100 

dimensioni in mm 

F B 
3,1 6,2 

•·~noma ® 
~ 

-· - -- - 00 97 
1 __L_ 

s 

s a i 
18° 7 
15° 9 CCMT0602 

1001 2008 
13° 11 CCGT 0602 
100 15 

I 0Dg7 

s !& • ~ 17° 7 
WCMT-WCGT 02 1022 2006 

15° 7 

B mln 

__L_0Dg7 

.J l 

17° WCMT-WCGT 02 1022 2006 



Art. MINIBOR NEW LINE 2000 
MINIBOR - In metallo antivibrante + TIN 

•·~noma® -
MINIBOR - In vibration-damping metal + TIN 
MINIBOR - En metal antivibratile + TIN 
MINIBOR - Aus schwingungsdämpfendem Metall + TIN 

Umax=6x0D 

rif. dimensioni in mm 

oDg7 f L f1 
K101 R/L K08H-SCLCR/L-06 8 4.5 100 0.5 
K102 R/L K1 OK-SCLCR/L-06 10 5.5 125 0.5 
K103 R/L K12M-SCLCR/L-06 12 6.5 150 0.5 
K104 R/L K16R-SCLCR/L-09 16 8.5 200 0.5 
K105 R/L K20S-SCLCR/L-09 20 10.5 220 0.5 

Dm in yo @ 
9 15 CCMT 
11 13 CCGT 
13 10 0602 ... 
17 7 CCMT 
21 8,5 CCGT09T3 ... 

-1i:--f- ~ ------, ---- ---------- ~r r~ „ ~ 

Umax=6x0D 

rif. dimensioni in mm g 
0Dg7 f L f1 Dm in yo 

K107 R/L K08H- STFCR/L-08 8 4.5 100 0.5 9 15 TCMT0802 .. 
K108 R/L K10K- STFCR/L-11 10 5.5 125 0.5 11 13 
K109 R/L K12M- STFCR/L-11 12 6.5 150 0.5 13 10 TCMT 1102 .. 
K110 R/L K16R- STFCR/L-11 16 8.5 200 0.5 17 7 
K111 R/L K20S- STFCR/L-16 20 10.5 220 0.5 21 8,5 TCMT 16T3 .. 

.;> 
.... 
O> 
Cl 

" - · 

Umax=6xoD 

rif. dimensioni in mm /.ff."'? 
Dg7 L1 L2 F1 F2 D·min yo H ~ :;?' 

K31 R/L K081 OK-SDUCR/L-07 10 125 22 6 4,5 12 15 9,0 
K32 R/ L K101 2M-SDUCR/L-07 12 150 28 6.5 4,5 12 13,5 11 ,0 DCMT 

K33 R/ L K1 216R-SDUCR/L-07 16 200 36 8.5 4,5 18 10,5 15,0 
0702 .. . 

K34 R/ L K16208-SDUCR/L-11 20 220 40 10.5 4,5 22 7 19,0 DCMT 11T3 

i ~ 
1001 2008 

1003 2015 

i ~ 
1022 2006 

1001 2008 

1003 2015 

H - · 

Y" 

D mn 

t ~ 
1001 2008 

1001 201 5 
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NEW LINE 2000 

I 

Contenuto del set I Set contents I Contenu du set I Inhalt pro set 

SET KC4 R/L 

1 K0608H SCLCR/L 06 
K0810J SCLCR/L 06 
K101 2K SCLCR/L 06 
K1 216M SCLCR/L 06 

r r 

Contenuto del set / Set contents I Contenu du set / Inhalt pro set 

SET KW2 R/L 
1 

10 

K0508H SWUCR/L 02 
K0608H SWUCR/L 02 
WCMT 020102 

r-~noma® 
~ 

SET KC2 R/L 
1 K0608H SCLCR/L 06 
1 K081 OJ SCLC R/L 06 

I 

SET KW1 R/L 
1 K06H SWUCR/L 02 
10 WCMT 020102 



BARRE DI ALESATURA CON STELO IN METALLO DURO 

TOOLS WITH CARBIDE SHAFT 
BARRES D'ALESAGE AVEC QUEUE EN METAL DUR 
BOHRSTANGEN MIT HM-SCHAFT 

ACCIAIO 

STEEL 

STAHL 

ACIER 

METALLO DURO 
SOLID CARBIDE 

HARTMETALL 

METAL DUR 
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Art. E-SDUCR/L 
E-SDUCR/L - Barre di alesatura con stelo in metallo duro 

E-SDUCR I L TOOLS WITH CARBIDE SHAFT 
E-SDUCR I L BARRES D'ALESAGE AVEC QUEUE EN METAL DUR 
E-SDUCR I L BOHRSTANGEN MIT HM-SCHAFT 

L2 
Ll 

rif. dimensioni in mm 

dg7 f L1 F1 h h1 
E113 R/L E1 OM- SDUCR/L - 07 10 7 150 2 9,5 4,5 
E114 R/L E120- SDUCR/L - 07 12 9 180 3 11,5 5,5 
E115 R/L E16R-SDUCR/L- 07 16 11 200 3 15,5 7 
E116 R/L E20S -SDUCR/L - 11 20 13 250 3 19,5 9 

Art. E-SCLCR/L 
E-SCLCR/L - Barre di alesatura con stelo in metallo duro 

E-SCLCR I L TOOLS WITH CARBIDE SHAFT 
E-SCLCR / L BARRES D'ALESAGE AVEC QUEUE EN METAL DUR 
E-SCLCR I L BOHRSTANGEN MIT HM-SCHAFT 

rif. dimensioni in mm 
dg7 f L1 F1 h h1 

E101 R/L E08K- SCLCR/L - 06 8 5 125 1 7,5 3,5 
E1 02 R/L E10M-SCLCR/L - 06 10 6 150 9,5 4,5 
E103 R/L E12Q-SCLCR/L- 06 12 8 180 2 11 ,5 5,5 
E1 04 R/L E16R- SCLCR/L - 09 16 10 200 2 15,5 7 
E105 R/L E20S- SCLCR/L - 09 20 12 250 2 19,5 9 

1 D-min J 

ly" 
----.;• -

0-Min y0 § t ~ 
14 13 
18 10 DCMT0702 1001 2008 
22 7 
26 7 DCMT11 T3 1003 2015 

0-Min y° a t ~ 
10 15 
12 13 CCMT0602 1001 2008 
16 10 
20 7 

CCMT09T3 1003 2015 
24 7,5 



rif. 

Art. E-STFCR/L 
E-STFCR/L - Barre di alesatura con stelo in metallo duro 

E-STFCR I L TOOLS WITH CARBIDE SHAFT 
E-STFCR / L BARRES D'ALESAGE AVEC QUEUE EN METAL DUR 
E-STFCR / L BOHRSTANGEN MIT HM-SCHAFT 

dimensioni in mm 
dg7 f L1 F1 h h1 0-Min y" 

E108 R/L E10M-STFCR/L-11 10 6 150 9,5 4,5 12 15 
E109 R/L E12Q-STFCR/L-11 12 8 180 11 ,5 5,5 16 11 
E110 R/L E16R-STFCR/L-11 16 10 200 2 15,5 7 20 9 
E111 R/L E20S-STFCR/L-16 20 12 250 2 19,5 9 24 7 ,5 

0-min 

y• 

&, t ~ 
TCMT1102 1001 2008 

TCMT16T3 1003 2015 
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Utensili per seger e canalini 

EXTERNAL AND INTERNAL GROOVING 
OUTILS POUR SEGER INTERIEUR EXTERIEUR 
AUSSEN UND INNENNUTEN 

...ü..~-----1 
--~~~-1_1 ~~~--1 

@ 
X 

rif. 

295 
651 R/L e STGR/L 2020 L16·3 
652 R/L e STGR/L 2525 M16·3 

191 R/Le A16QSTIR/L 16·3 
192 R/L e A20R STIR/L 16·3 
193 R/L e A25R STIR/L 16·3 

A ~ 154 L2A B 

dimensioni in mm 

h=h1 b 0d 0Dmin 
20 20 
25 25 

16 20 
20 25 
25 23 

f 
20 
25 

11 
13 
17 

H Tmax(') 

15,25 
19,00 
24,00 

e = a esaurimento/to exhaustion/a l'epuisemenVbis zur Erschöpfung 

T max (*) VEDI PAGINA (141) INSERTI 
T max(*) SEE PAGE (141) INSERTS 
T max(*) VOIR PAGE DES PLAQUETTES PAGE (141) 
T max(*) SIEHE WENOESCHNEIOPLATIENSEITE (141) 

~I 
1 

- - - - -1- - - - - -

A 1 -, 
@_1 

0 0 

~ 

a 11 12 & i 
140 20 w 
150 20 1, 1 + 4, 15 

1004 2015 
2 180 35 
2 200 40 1, 1 + 4, 15 

3 200 50 



Utensili per barenatura 

BORING TOOLS COMPONENTS 
OUTILS POUR BARRES D'ALESAGE 
BHORSTAN GENEINAETZE 

~~- H 
SEZ. A-A 

A A 

11 

~ 
!o~ 1 

rif. dimensioni in mm 

80890 S08A - 8CACL - 06 
S1090 S1 OC - SCACL - 06 

8 1290 S12D - SCACL - 09 
81690 816G - 8CACL - 09 

80860 S08A - SCECL - 06 
8 1060 S1 OC - SCECL - 06 

8 1260 812D - SCECL - 09 
8 1660 S16G - SCECL - 09 

80845 S08A - 8CDCL - 06 
8 1045 8 1 OC - 8CDCL - 06 

8 1245 8 120 - 8CDCL - 09 
8 1645 8 16G - 8CDCL - 09 

~~- H 
i ' 

SEZ. A-A 

A 

11 

s(\~ 

0 d h1 
8 6,5 
10 8,5 

12 10,5 
16 9,5 

8 6,5 
10 8,5 

12 10,5 
16 9,5 

8 6,5 
10 8,5 

12 10,5 
16 9,5 

•·~noma® -

~~ 
• SEZ" A-A f 

1-,-- . 
h1 -

A Ai i A 

11 

4:"' ~ 

H 11 ~ ; ~ 
6,3 32 
8,3 50 

CCMT0602 1001 2008 

10,3 60 
13,8 90 

CCMT09T3 1003 2015 

6,3 32 
8,3 50 CCMT0602 1001 2008 

10,3 60 
13,8 90 

CCMT09T3 1003 2015 

6,3 32 
8,3 50 

CCMT0602 1001 2008 

10,3 60 
13,8 90 

CCMT09T3 1003 2015 
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BIG TOOLS 
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AS 25 - SCLC .•. Bareni da interne 
AS 25 - BORING BARS 

AS 25 - BARRES D'ALESAGE 
AS 25 - BOHRSTANGEN 

0 
D 25 mm 

LT 

L max 

01 
F ! 95: ~--------

rif. R/L dimensioni in mm 
01 F Dmln D LP 

25D1 AS 25-SCLCR/L-0815-06 
8 4,5 9 

25.02 AS25-SCLCR/L-0820-06 
25.04 AS 25-SCLCR/L-1020-06 

10 5,5 11 
25.05 AS 25-SCLCR/L-1025-06 
25JJl AS 25-SCLCR/L-1220-06 
25.00 AS 25-SCLCR/L-1230-06 

12 6,5 13 
25 45 

25D11 AS 25-SCLCR/L-1440-06 14 7,5 15 
25.012 AS 25-SCLCR/L-1625-09 
25.013 AS 25-SCLCR/L-1635-09 16 8,5 17 
25.014 AS 25-SCLCR/L-1650-09 
25.015 AS 25-SCLCR/L-2030-09 
25D16 AS 25-SCLCR/L-2040-09 20 10,5 21 

LP 
D min 

D 

LT Lmax " 37 15 
42 20 
42 20 CCMT0602 ... 
47 25 1001 2008 
42 20 CCGT 0602 ... 

52 30 
62 40 
47 25 
57 35 CCMT09T3 ... 
72 50 1003 2015 
52 30 CCGT 09T3 ... 

62 40 



AS 25 - SDUC ••• Bareni da interne 
AS 25 - BORING BARS 
AS 25 - BARRES D'ALESAGE 
AS 25 - BOHRSTANGEN 

0 
D 25 mm 

D1 r:,r;,: 

rif. R/L 

25.oa:> AS 25-SDUCR/L-1015-07 
25.021 AS 25-SDUCR/L-1020-07 
25.022 AS 25-SDUCR/L-1030-07 
25.023 AS 25-SDUCR/L-1 215-07 
25.024 AS 25-SDUCR/L-1220-07 
25.025 AS 25-SDUCR/L-1230-07 

LT 

L max 

dimensioni in mm 
01 F D mln D LP LT 

37 
10 7 14 

25 45 
42 
52 

12 9 18 37 
42 

D min 

LP 

D 

Lmax A97 
15 
20 
30 DCMT 0702 ... 
15 1001 2008 

20 
DCGT 0702 ... 

30 
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11 2 

MONO DRILLS: Punte ad inserti 

MONO DRILLS INDEXABLE INSERT 

MONO DRILLS FORETS A PLAQUETTES 
MONO DRILLS WENDEPLATIEN VOLL BOHRER 

....t!I:. -,_ 
~ . 1 
u 

-

- -

CARATIERISTICHE TECNICHE 
Velocita di taglio 
Asportazione sul giro 
TECHNICAL SPECIFICATIONS 
Cutting speed 
Chip volume / rotation 

-
110 + 140 m / min 
0,08 +0,2 mm 

110 + 140 m / min 
0,08 +0,2 mm 

Foratura dal pieno 
Drill from solid 
Percage dans la masse 
Vollbohrung 

Tornitura interno 
Interna! contouring 
Alesage interieur 
Innenkonturen 

Tornitura facciale 
Facing or turning 
Dressage de face 
Plankonturen 

Tornitura esterna 
External contouring 
Tournage exterieur 
Aussenkonturen 

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 
Vitesse de coupe 
Enlevement de coupaux I rotation 
TECHNISCHE ANGABEN 
Schnittgeschwindigkeit 
Abspanvolumen I Umdrehung 

110 + 140 m I min 
0,08 +0,2 mm 

11 0 + 140 m / min 
0,08 + 0,2 mm 



MOD 10 - 12 - 16 - 25 - MONO DRILLS Punte ad inserti 

MOD 10 • 12 - 16 - 25 - MONO DRILLS INDEXABLE INSERT 
MOD 10 • 12 • 16 • 25 - MONO DRILLS FORETS A PLAQUETTES 
MOD 10 - 12 - 16 - 25 - MONO DRILLS WENDEPLATIEN VOR BOHRER 

LT 

L2 L3 

L1 

002 

D min. „ 

Codice d'ordine - Order No. Dimensioni - Dimension lnserti - Inserts Vite - Screw 

001 

0 min 

MOO. D min 

12 13, 7 
16 18,5 
25 25,5 

Chiave - Key 
Reference - Bestell-Nr Dimensions - Dimensionen Plaquettes - Wpl Vis - Schraube Clef - Schlüssel 

00 0 1 0 2 LT L1 L2 L3 v ~ i ~ 
MOD. 12/15 - 06 - 20 12 27 20 82 15 37 45 

CCMT 0602 ... 
MOD. 12/20 - 06 - 20 12 27 20 87 20 42 45 CCGT 0602 ... 

1001 2008 

MOD. 12/30 - 06 - 20 12 27 20 97 30 52 45 

MOD. 12/15 - 06 - 25 12 35 25 82 15 37 45 
CCMT 0602 ... 

MOD. 12/20 - 06 - 25 12 35 25 87 20 42 45 CCGT 0602 ... 1001 2008 
MOD. 12/30 - 06 - 25 12 35 25 97 30 52 45 
MOD. 16/25 - 09 - 25 16 35 25 92 25 47 45 

CCMT 09T3 ... 
MOD. 16/35 - 09 - 25 16 35 25 102 35 57 45 CCGT 09T3 1003 2015 
MOD. 16/50 - 09 - 25 16 35 25 117 50 72 45 

MOD. 25/50 - 12 - 32 25 43 32 122 50 74 48 CCMT 1204 ... 1005 2020 
MOD. 25/75 - 12 - 32 25 43 32 147 75 88 48 CCGT 1204 ... 
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1 1 
TRATTAMENTO DEI NOSTRI PRODOTTI CON ZIRCONIO 

CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA SUPERFICIE 
--~~~--~- -~~~~~~~~~----' 

@ Elevata durezza 

@ Elveata scorrevolezza 

@ Elevata resistenza al calore 

@ Elevata resistenza alla corrosione 

7,2 

2300 HV per lo spessore di 1,5 micron 

Coefficiente di attrito = 0,2 

800° ( 

fino a 48 ore in soluzione 5% NaCL PH 6,7-

CARATTERISTICHE ECO & BIO COMPATIBILI 

@ Assenza di tossicita nel prodotto 

@ Assenza di olio protettivo sul prodotto 

@ Assenza di emissioni inquinanti durante il processo di trattamento 

@ Compatibilita con l'ambiente e l'organismo umano 

Qualita superiore e rispetto dell'ambiente 

DIE ZIRKONIUMBEHANDLUNG VON UNSEREN PRODUKTEN 

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER OBERFLÄCHE 
--~~~ ......... ~~ ~~~~~~~ 

@ Hohe Härte 

@ Hoher Gleitwert 

@ Hohe Temperaturfestigkeit 

@ Hohe Korrosionsfestigkeit 

7,2 

2300HV bei einer Dicke von 1,5 micron 

Reibungszahl = 0,2 

800° 

Bis 48 Stunden in Lösung 5% NaCI PH 6,7-

EKO - UND BIO - EINGENSCHAFTEN 

@ Ungiftiges Produkt 

@ Kein Schutzöl auf dem Produkt 

@ Keine verseuchtende Abgabe während der Behandlung 

@ Kompatibe l mit Umwelt und Körper 

Höhere Qualität und umweltfreundlich 



1 1 
LE TRAITMENT AVEC ZIRCONIUM DE NOS PRODUITS 

DETAILS TECHNIQUES DE LA SURFACE 
--~~~----- ---------------------~~~~ 

@ Haute durete 

@ Tres coulissant 

2300HV pour un epaisseur de 1,5 micron 

Coefficient de frottement = 0,2 

800° @ Haute resistance a la temperature 

@ Haute resistance a la corrosion Jusqu'aux 48 heures dans une solution 5% NaCL PH 6,7-

7,2 

ECO ET BIOCOMPATIBILITE 

@ Produit sans aucune toxicite 

@ Pas d 'huile de protection sur le produit 

@ Aucune emission nuisible pendant le traitment 

@ Compatible avec le milieu et l'organisme 

Qualite superieure et preservation de l'environnement 

ZIRCONIUM TREATMENT OF OUR PRODUCTS 

TECHNICAL FEATURES OF THE SURFACE ------------------
@ High hardness 

@ High smoothness 

@ High heat resistance 

230HV for 1,5 micron thickness 

Friction coefficient = 0,2 

@ High corrosion resistance 

7,2 

800° 

Up to 48 hours in solution 5% NaCLPH 6,7-

NONPOLLUTING FEATURES AND 810-COMPATIBILITY 

@ Toxicity-free product 

@ No protection oil on the product 

@ No polluting emissions during the treatment process 

@ Compatible to environment and organism 

Superior quality and eco-friendly 
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1 1 NUOVA TECNOLOGIA APPLICATA PRIMA ED UNICA 
SULMERCATO 

Zirko Ultratools 
Utenslli a fissaggio meccanico trattati superficialmente con Zirconlo. 
II nostro rivestimento superficiale a base di Zi rconlo migliora 
in maniera importante le caratteri stiche meccaniche dei nostri 
utensili e conferisce ad essi una maggiore durata nel tempo 
rispetto ad articoli similari gia presenti sul mercato. 
NOTA IMPORTANTE 
Questo tipo di trattamento e assolutamente compatibile con 
l'ambiente e con l'organismo umano. Non crea problemi allo 
smaltimento e non provoca allergie (a differenza del Nikel o altre 
sostanze ehe provocano in molti casi reazioni allergiche o tossiche). 
CARATTERISTICHE TECNICHE 
a. Notevole durezza superficiale (2300 HV) ehe aumenta la 
resistenza alle scalfitture provocate dai trucioli in uscita. 
b. Bassa rugosita superficiale (coefficiente 0,2) ehe 
favorisce lo scorrimento e l'evacuazione dei trucioli. 
c. Alta resistenza ai carichi term ici (temperatura di 
ossidazione 800°C) ehe aumenta la tenuta delle sedi inserto 
anche in sltuazioni gravose. 
d. Notevole resistenza alla corrosione ehe protegge la 
durata del trattamento anche in presenza di agenti ch imici 
contenuti nei refrigeranti. 
ECOLOGIA E COMPATIBILITA' BIOLOGICHE 
ZIRCONIO 
1) Non tende a costitui re pericolo per l'ambiente 2) None 
assorbito dalle piante terrestri 3) Non crea problemi nello 
smaltimento 4) E' usato per comporre prodotti atossici e protesi 
dentarie 5) E' biologicamente compatibile con l'organismo 
umano 6) Non provoca allergie 

NEUE ANWENDUNGSTECHNOLOGIE: EINZIGARTIG 
UND WELTFÜHREND 

Zirko Ultra Tools 
Klemmwerkzeuge mit Zirkonium enthaltender 
Unsere Oberflächenbehandlung mit Zirkonium-Gehalt verbessert 
die mechanischen Eigenschaften unserer Werkzeuge erheblich 
und verlängert ihre Lebensdauer im Vergleich zu ähnlichen 
marktüblichen Werkzeugen. 
WICHTIGER HINWEIS 
Diese Behandlung ist absolut umweltfreundlich und 
biokompatibel zum Körper. Sie versichert eine problemlose 
Entsorgung und ist allergiefrei (zum Unterschied vom Nickel oder 
anderen Werkstoffen, die allergische oder toxische Reaktionen 
verursachen) 
TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN 
a. Hohe Oberflächenhärte {2300HV), die Ritzenbefestigkeit 
wegen Späne erhöht. 
b. Sehr niedrige Rauheit (Reibungszahl 0,2), die den 
Spänenabfluss verbessert. 
c. Hohe Temperaturwechselfestigkeit 
(Oxydationstemperatur: 800°), die die Dichtigkeit der 
Wendeplattensitze auch unter schweren Bed ingungen versichert. 
d. Erhebliche Korrosionsfestigkeit, die die Lebensdauer der 
Behandlung auch bei Kühlmitteln mit Chemikalien versichert. 
UMWELTFREUNDLICHE EIGENSCHAFTEN UND BIOLOGISCHE 
KOMPATIBILITÄT: 
ZIRKONIUM 
1) Keine Gefahr für die Umwelt 2) Keine Aufnahme durch Pflanzen 
3) Kein Entsorgungsproblem 4) Einsatz zur Fertigung von 
ungiftigen Produkten und Zahnprothesen S) Biokompatibel zum 
Körper 6) Allergiefrei 

1 1 NOUVELLE TECHNOLOGIE APPLIQUEE: PREMIERE ET 
UNIQUE SUR LE MARCHE 

Zirko Ultra Tools 
Outils a fixation mecanique avec traitement de la surface avec 
zirconium. 
Notre revetement de la surface par zi rconium ameliore 
considerablement les proprietes mecaniques de nos outils et leur 
donne plus de duree par rapport aux outils pareils qui se trouvent 
sur le marche. 
NOTE IMPORTANTE 
Ce traitement est parfaitement compatible avec le milieu et 
l'organisme.11 n'y a pas de problemes pour son ecoulement et 
il ne cause pas d 'allergies (contrairement au nicke! ou autres 
substances qui causent des reactions allergiques ou toxiques) 
DETAILS TECHNIQUES 
a. Haute durete de la surface {2300HV) qui augmente la 
resistance aux rayures causees par les coupeaux. 
b. Rugosite t res basse (coefficient de frottement 0,2) qui 
ameliore le fluage et l'evacuation des coupeaux 
c. Haute resistance aux sautes de temperature 
(temperature d'oxydation: 800°) qul augmente l'etancheite des 
sieges des plaquettes meme aux conditions dures. 
d. Considerable resistance a la corrosion qui protege la 
duree du traitement meme en cas d'agents chimiques dans les 
refrigerants. 
DETAILS ECOLOGIQUES ET COMPATIBILITES BIOLOGIQUES 
ZIRCONIUM 
1) Pas de danger pour le milieu 2) Pas d'absorption par les plantes 
3) Pas de problemes pour son ecoulement 4) Utilise pour la 
fabrication des produits sans toxicite et des protheses dentaires 
S) Biocompatible avec l'organisme 6) Pas d'allergies 

~ NEW APPLIED TECHNOLOGY: UNIQUE AND WORLD­
~ LEADING 
Zirko Ultra Tools 
Tools with mechanical clamping with zirconium 
Our zirconium surface treatment assures a reamrkable 
improvement of the mechanical features of our tools and a langer 
life compared with similar tools on the market. 
IMPORTANT NOTICE 

This treat ment is totally environment-friendly and biocompatible 
to organism. lt causes no problems to waste management and is 
allergy-free (unlike nicke! or other materials which cause allergic 
or toxic reactions). 
TECHNICAL FEATURES 
a. High surface hardness {2300HV) increasing the resistance 
to scratches due to chips 
b. Very low roughness (friction coefficient 0,2) enabling a 
smoother chip flow 
c. High resistance to temperature stress (oxidation 
temperature: 800°) increasing the t ightness of the Insert seats 
even under severe conditions 
d. Remarkable corrosion resistance protecting the 
treatment life even in case of chemicals in coolants 
NONPOLLUTING FEATURES AND BIOLOGICAL COMPATIBILY: 
ZIRCONIUM 
1) No environmenta l risks 2) No absorption by plant cover 3) No 
problems for its disposal 4) Used for the production of non-toxic 
items and dental prosthesis 5) Biocompatib le to organism 
6) Allergy-free 



ultra 



I • 

L 

Z-205 •• „ 

~ Z-205.010W-W 

~ Z-205.012 W-W 

~ Z-205.016W-W 

~ Z-205.020 W-W 

~ Z-205.025 W-W 

~ Z-205.032 W-W 

Z-206„„ 

dh6 

eo 

millimetres dimension 

II 
80 24 

80 24 

85 24 

90 25 

95 25 

95 26 

Serie lunga / Long models / Modeles longs / Serie Lang 

~ Z-206.016W-W 16 16 10 150 24 

~ Z-206.020W-W 20 20 10 150 

~ Z-206.025 W-W 

(>] Z-206.032 W-W 

25 

0dH7 

00 

II 
1 

2 

3 APKT1003 1001 2008 

2 

APKT1003 1001 2008 

APKT1003 1001 2008 

~ Z-208.040 M-W 

~ Z-208.050 M-W 

~ Z-208.063 M-W 
.;..__!::::=::!.!:::::=!.=:::""""" ......... ~!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!~========:=!:==============::!.!:::====::;:::::=======::::. 

(!~noma 



SETZ-205 

~ n.1 

~ n.1 

~ n.1 

•!~noma 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

Z-205.016W-W 

Z-205.020 W-W 

Z-205.025 W-W 

119 



Z225.„ 
FRESE PER SPALLAMENTI RETTI (90°) TRATTATE CON ZIRCONIO 
SHOULDER MILLING CUTTERS (90°) ZIRCONIUM-TREATED 
FRAISES A EPAULEMENT A (90°) TRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
ECKFRAESER (90°) MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

I· d-h6 

L 

H 

millimetres dimension 

Z-225 •..• 

2 = 3 = 4 

II 
APKT1604„. 
APFT1604 ... 

Serie manicotto /Shell models / Modeles a manchon /Serie Manschette 

Z-226„„ 

APKT1604„. 
APFT1604.„ 

•·~noma® 
-z;c:JiiLING 

1003 201 5 

1003 2015 



SETZ-225 

(g n.1 

~ n.1 

r!~noma 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

Z-225.025 W-W 

Z-226.050 M-W 

121 



122 

Z-320„. 
FRESE PER SPIANATURA 45°TRATTATE CON ZIRCONIO 
FACE MILLING CUTTER 45° ZIRCONIUM-TREATED 
FRAISES A SURFACER 45°TRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
PLANFRAESER 45° MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

0dH7 

millimetres dimension 

Z-320 •••• 11111111-
so 22 4S 4 

63 22 4S s 
80 27 so 6 

100 32 so 6 

12S 40 60 

• 
SEHW 1204 
SEHT1204 

•·~noma® 
-zMii.LING 

i 

lOOS 2020 



ill 

123 



124 

Z-290.„ 

FRESE PER SMUSSI E SVASATURE 45° TRATTATE CON ZIRCONIO 
CHAMFERING MILLING CUTTER 45° ZIRCONIUM-TREATED 

(·~"OMQ® 
~ z~rko® 

FRAIS ES POUR CHANFREINAGE ET EVASEMENTS 45° TRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
ARRONDIERFRAESER 45° MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

L 

utilit mill 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Avec des trous pour lubrification - W-W =Mit Schmierlöchern 

Z-290 •••• 

~ Z-290.004 W 

~ Z-290.011 W-W 

~ Z-290.012 W-W 

~ Z-290.016W-W 

~ Z-290.020 W-W 

~ Z-290.025W-W 

SETZ-290 

~ n.1 

~ 
~ 

- • i millimetres dimension 

4 10 80 12 1 
SCMT0602.„ 1001 

11 20 80 12 2 

12 23,7 100 20 

2 
SCMT 09T3 ... 1003 

16 28,8 100 16 

20 32 100 20 3 

30 42,3 100 20 3 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

Z-290.012 W-W 

Z-290.016 W-W 

Z-290.020 W-W 

~ 

2008 

2015 



Z-300/310/315.„. :-.' goma® 
FRESE PER SMUSSI E SVASATURE 30°-45°-60° TRATTATE CON ZIRCONIO , / 
CHAMFERING MILLING CUTTER 30°-45°·60° ZIRCONIUM-TREATED ~ Z~~ ~® e 
FRAISES POUR CHANFREINAGE ET EVASEMENTS 30°·45°·60°TRAITE'AVEC ZIRCONIUM u t1/1 t m 111 
ARRONDIERFRAESER 30°-45°·60° MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

0 

.1 
L 

L 

W-W = Con fori di lubrificazione - W-W = Coolant Bores - W-W = Avec des trous pour Jubrification - W-W = Mit Schmierlöchern 

Z-300 •• „ 

TCMT 1102„. 1001 2008 

32 100 39 

SETZ-300 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

[8 n.1 Z-300.016 W 

~ n.1 Z-300.021 W-W 

~ n.1 Z-300.025 W-W 
~~~--==========:;;=:;;=:;=:;;=:;;=:;;=:;;;;;;;;;;::;;;::=:;;;;;;;=:;;;;.....___;=:;;=:;;=:;;=:;;=:;;=:;;;;;;;;;;;=:;;=:;;=:;;;;;;:, 

•!~noma 125 



Z-280 •••• 

~ Z-280.010 

~ Z-280.011 

~ Z-280.012 

~ Z-280.013 

~ Z-280.014 

~ Z-280.015 

~ Z-280.016 

~ Z-280.017 

~ Z-280.018 

~ Z-280.019 

~ Z-280.020 

~ Z-280.021 

~ Z-280.022 

~ Z-280.023 

(>) Z-280.024 

~ Z-280.025 

~ Z-280.026 

~ Z-280.027 

~ Z-280.028 

~ Z-280.029 

~ Z-280.030 

~ Z-280.031 

~ Z-280.032 

~ Z-280.033 

millimetres dimension 

I~ · ß __ ~ Jf~ID 
10 4 15 l~[illOJ ---11 4 15 85 12 1 - - = = 12 4 18 85 12 1 - = = 13 5 23 85 12 1 - -14 5 23 85 12 1 

= 15 5 30 85 12 1 
;= ;= = 16 5 30 85 12 1 - --17 5 30 95 16 1 

= = = = 18 5 40 95 16 1 
= 19 5 40 95 16 1 

20 5 40 95 16 1 

21 5 lBf 95 16 11 1 ,_ 
22 6 42 95 16 1 

23 6 j~ 95 16 1 -24 6 42 95 16 1 

25 8 42 95 16 1 -
26 8 56 120 20 1 

= 
27 8 56 120 20 1 

............... 
28 10 56 120 20 1 

29 11 56 120 20 1 

30 12 56 120 20 1 

31 14 56 120 20 1 

32 15 56 120 20 1 

33 15 56 120 20 1 

OMQ 

0 dh6 

L 

Ll 

o D 

CCMT060204 1001 2008 

CCMT09T304 1003 2015 

ilik 
truIE1l 1 



SETZ-280 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

~ n.1 Z-280.011 

~ n.1 Z-280.014 

~ n.1 Z-280.017 
~~ ~ n.1 Z-280.019 

~ n.1 Z-280.022 

~ n.1 Z-280.025 

r!~noma 127i 



128 

/ 
"-.. , 

/"-.. 

/ , 

Dmino 

Dmaxll 

L j 

/ 
/ 

/ 
/ 

/ 

"; 
' "-.. 

/ 

-....___/ 
/"-.. 

' '"" / ' 

/ "'· \ so • 

\ 
/\// \ 

/ ' \ 
1001 \ y --\--- \ 
1003 _J ' 10• -------- ,----+ --+ 

millimetres dimension 

, Z-610 .. „ 

~ Z-610.020W-W __ 20_„, 

Z-620 .... 

~ Z-620.025 W-W 25 

SETZ-605 

1005 
1006 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

~ n.1 

~ n.1 

Z-620.025 W-W 

Z-610.020W-W 



TOOLS 



130 

...... ,noma® Zr-A-SCLC... • 

BARRE DI ALESATURA PER MEDIA ASPORTAZIONE TRATTATE CON ZIRCONIO • ,1_ • ~' 
BORING BARS FOR FINE REMOVAL ZIRCONIUM-TREATED Zf Yn.0~ 
BARRESD'ALESAGEPOURENLEVEMENTMOYENTRAITE'AVEC ZIRCONIUM M 1D1 TOOLS 
BOHRSTANGEN ZUR MITTELABTRAGUNG MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

95° 
a 

l _ 
F 

a .1 A 
L 

SCLC„„ 

C SET Z-650R/L SET Zr-A-SCLCR/L-09 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

n.1 

n.1 

n.1 

dg7 ~Dm'o 

1003 2015 

•!~noma 
~filill]~ 

~ 

Z65R/L 

Z66R/L 

Z67R/L 

Zr-A 1216M-SCLCR/L-09 

Zr-A 1620Q-SCLCR/ L-09 

Zr-A2025R-SCLCR/L-09 
~~--"-~~~__.;.!============ 



"""' noma® Zr-A-SDUC... e 
BARRE 01 ALESATURA PER MEDIA ASPORTAZIONE TRATTATE CON ZIRCONIO • ,,_ ·~ j 
BORING BARS FOR FINE REMOVAL ZIRCONIUM-TREATED z ir11.0 
BARRESD'ALESAGEPOURENLEVEMENTMOYENTRAITE'AVEC ZIRCONIUM M 1D1 TOOLS 
BOHRSTANGEN ZUR MITTELABTRAGUNG MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

93 

SDUC.„ 

C SET Z-250R/l SET Zr-A-SDUCR/l-11 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

n.1 

n.1 

n.1 

Z2SR/l 

Z26R/l 

Z27R/l 

Zr-A 1216M-SDUCR/L-11 

Zr-A 1620Q-SDUCR/L-11 

Zr-A202SR-SDUCR/ L-11 

2015 
24 

(!lftOmG 
~~~ 
~ 

131 



132 

Z-mini A-SCLC... 
mini BARRE 01 ALESATURA TRATTATE CON ZIRCONIO 
mini BORING BARS ZIRCONIUM-TREATED 
mini BARRES D'ALESAGE TRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
mini BOHRSTANGEN MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

95• 

. ··- (!~ noma® 
z 1r110 

mini TOOLS 
B m in 

millimetres dimension 

SCLC„„ 

r8 Z61 R/L Zr-A0608H-SCLCR/L-06 

~ Z62 R/L Zr-A081 OJ-SCLCR/L-06 

~ Z63 R/L Zr-A 1012K-SCLCR/ L-06 

~ Z64 R/L Zr-A 1216M-SCLCR/ L-06 

--8 6 

10 8 

12 10 

16 12 

100 4 8 : 

110 6 12 
-

125 7 14 

150 9 18 

SET Z-60R/L SET Zr-A-SCLCR/L-06 

• - .. - - • - • - • - . . -
~ n.1 Z61R/L Zr-A0608H-SCLCR/ L-06 

~ n.1 Z62R/L Zr-A081 OJ-SCLCR/L-06 

~ n.1 Z63R/L Zr-A 1012K-SCLCR/ L-06 

~ n.1 Z64R/L Zr-A 1216M-SCLCR/L-06 

r!~noma 
-

• 25 18° 

32 15° 

38 130 

50 10" 

1 

7 D ' ~ 9 

11 CCMT0602„. 1001 2008 

15 

•!~noma 
~rufirlj~ 

~ 



Z-mini A-SDUC... 
mini BARRE 01 ALESATURA TRATIATE CON ZIRCONIO 
mini BORING BARS ZIRCONIUM-TREATED 
mini BARRES D'ALESAGETRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
mini BOHRSTANGEN MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

. ··- (!'I noma® z 1rno 

mini TOOLS 
H 

y• 

Omin 

millimetres dimension 

SDUC„„ 

~ Z31 R/L Zr-A081 OH-SDUCR/ L-07 

~ Z32 R/L Zr-A 1012K-SDUCR/L-07 9 5 15,5 13° 11 

~ 
=:::::::::=::::::=:::::::::=;:==::::::=:=:::::==: DCMT0702„. 1001 2008 

): Z33R/L Zr-A1216M-SDUCR/ L-07 16 150 36 11 5 19,5 lü° 15 
----·~~-~~--~ 

C SET Z-30R/L SET Zr-A-SDUCR/L-07 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

n.1 

n.1 

n.1 

Z31 R/L 

Z32R/L 

Z33 R/L 

Zr-A081 OH-SDUCR/L-07 

Zr-A 1012K-SDUCR/L-07 

Zr-A 1216M-SDUCR/ L-07 

•!~noma 
~Diilbif}~ 

~ 

133 



134 

Z-mini A-SWUC... 
mini BARRE 01 ALESATURA TRATTATE CON ZIRCONIO 
mini BORING BARS ZIRCONIUM-TREATED 
mini BARRES D'ALESAGETRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
mini BOHRSTANGEN MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

93° 

L 

millimetres dimension 

swuc„„ 

C SET Z-80R/L SET Zr-A-SWUCR/L-02 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

n.1 

n.1 

n.10 

Z81 R/L 

Z82 R/L 

WCMT 

Zr-A0508H-SWUCR/L-02 

Zr-A0608H-SWUCR/L-02 

WCMT 02-01 -02 

~'nom ® •,,_ •!I Q 
z 1r11.o 

mini TOOLS 

1001 2008 

(·~ftOmG -~lIJllbilj~ 
~ 



Z-mini A-SVJC.„ 
mini BARENI DA INTERNOTRATTATI CON ZIRCONIO 
mini BORING BARS ZIRCONIUM-TREATED 
mini BARRES D'ALESAGE TRAITE'AVEC ZIRCONIUM 
mini INNENBOHRER MIT ZIRKONIUM BEHANDELT 

f~l 
' 

millimetres dimension 

SVJC„„ 

~ Z40 R/L Zr-A 12K-SVJCR/ L-11 

~ Z41 R/L Zr-A 16M-SVJCR/L-11 

~ Z42 R/L Zr-A20Q-SVJCR/ L-11 

~ Z43 R/L Zr-A25R-SVJCR/L-16 

125 2 

150 2 

180 2 

200 2 

C SET Z-400R/L SET Zr-A-SVJCR/L-11 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

n.1 Z40R/L Zr-A 1 2K-SVJCR/ L-1 1 

n.1 Z41 R/L Zr-A 16M-SVJCR/L-11 

n.1 Z42 R/L Zr-A20Q-SVJCR/L-11 

~'noma .. , - . 

~'nom ® •,,_ •!' Q z 1r110 

mini TOOLS 

" ' ~ VCMT-VCGT 1103„. 

VCMT-VCGT 1103„. 1001 2008 

VCMT-VCGT 1103 ... 

VCMT-VCGT 1604„. 1003 2015 

~üiJiftiilJ~ 
~ 

mnE 135 
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Z-ANR 

~ Z-ANR-0010 

~ Z-ANR-0013 

~ Z-ANR-0016 

~ Z-ANR-0020 

~ Z-ANR-0025 

r!~noma 

.- -- 12 ---

·- -- 11 

millimetres dimension 

6,6 125 15 

8,2 140 15 

150 15 

180 18 

200 23 

H 

A 

oD 

' ~ 1001 2008 

1075 2015 



SET Z-ANR-16 

~ n.1 

~ n.1 

~ n.1 

SET Z-ANR-11 

~ n.1 

~ 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

Z-ANR-0016 

Z-ANR-0020 

Z-ANR-0025 

Contenuto del set / Set contents / Contenu du set / Inhalt pro Set 

Z-ANR-0010 

Z-ANR-0013 

1371 



138 

,,..,,noma® Zr-A-SCLC.„SDUC...SVUC • 
BARRE DI ALESATURA PER MEDIA ASPORTAZIONETRATTATE CON ZIRCONIO • ,1_ ·~ / 
BORING BARS FOR FINE REMOVAL ZIRCONIUM-TREATED z 1r11.0 
BARRES D'ALESAGE POUR ENLEVEMENT MOYENTRAITE'AVEC ZIRCONIUM ST1

A N DAR D TOOLS 
BOHRSTANGEN ZUR MITIELABTRAGUNG MIT ZIRKONIUM BEHANDELT t\ 

Z-SCLC„„ 

~ Z-101 AR/L Zr-A08H · SCLCR/ L - 06 

~ Z· 102 AR/L Zr-A 1 OK - SCLCR/L - 06 

~ Z-103 AR/L Zr-A 12L - SCLCR/ L- 06 

~ Z-104 AR/L Zr-A 160 - SCLCR/L - 09 

~ Z-1 OS AR/L Zr-A20R - SCLCR/L - 09 

~ Z· 106 AR/L Zr-A25R - SCLCR/L - 12 

/ 

h1 ~ 
~. ~ 

Z-SDUC„ •• 

~ Z-114 AR/L Zr-A 12K - SDUCR/L - 07 

~ Z· 115 AR/L Zr-A 160 - SDUCR/ L - 07 

~ Z-116 AR/L Zr-A20R - SDUCR/L - 11 

(8 Z·117AR/L Zr-A25R-SDUCR/L - 11 

Z-SVUC. ••• 

~ Z-128 AR/L Zr-A20R - SVUCR/L 

~ Z-129AR/L Zr-A25R - SVUCR/L 

r!~noma 

1 II 

............. 
8 6 

= 
10 7 

= = 
12 9 - -
16 11 

= = 20 13 

25 17 

12 9 

16 11 

20 13 

25 17 

20 13 

25 17 

L1 

millimetres dimension 
.........,,_ 

1 

100 12 2 7 3,5 12 15 

125 16 2 9 4,5 14 13 CCMT0602 1001 2008 
= 
140 20 3 11 5,5 18 10 -
180 25 3 14 7 22 7 

CCMT09T3 1003 2015 
200 32 3 18 9 26 7 
~ 

200 40 4,5 23 11,S 34 5 CCMT1204 J[1005 2020 

-
h 

-~ 
D-min 

.... -- .... 

millimetres dimension --- 1 

[LJ '1l:i:Jt m -140 20 3 11 5,5 18 10 
- DCMT0702 1001 2008 

180 25 3 14 7 22 7 

200 32 3 18 9 26 7 - DCMT11T3 1003 2015 
200 40 4,5 23 11,5 34 5 

- - -

_L 

L1 J y• 

millimetres dimension 

~ 
200 2008 

200 2015 

l!IJm 



~'nom ® Zr-A-STFC„.SDQC.„SVQC • 
BARRE DI ALESATURA PER MEDIA ASPORTAZIONE TRATTATE CON ZIRCONIO • ,,_ ·~' Q 
BORING BARS FOR FINE REMOVAL ZIRCONIUM-TREATED Zf Tn.'O 
BARRES D'ALESAGE POUR ENLEVEMENT MOYENTRAITE'AVEC ZIRCONIUM ST1

" N DAR D TOOLS 
BOHRSTANGEN ZUR MITTELABTRAGUNG MIT ZIRKONIUM BEHANDELT t\ 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ld-g7 
1 _!_ 

L2 i t1 +o--=-- ->!i 

Z-STFC„ •• 

~ Z-108 AR/L Zr-A 1 OK - STFCR/ L - 11 

~ Z-109 AR/L Zr-A 12L - STFCR/ L - 11 

~ Z-110 AR/L Zr-A 16Q - STFCR/ L - 11 

~ Z-111 AR/L Zr-A20R- STFCR/L - 16 

~ Z-112 AR/L Zr-A25R - STFCR/ L - 16 

107° 

t-~12 __ 

Z-SDQC •••• 

~ Z-119 AR/L Zr-A 12L - SDQCR/ L - 07 

~ Z-120 AR/L Zr-A 16Q - SDQCR/L - 07 

~ Z-121 AR/L Zr-A20R- SDQCR/L-11 

~ Z-122 AR/L Zr-A25R - SDQCR/L - 11 

10 7 

12 9 

16 11 

20 13 

25 17 

13 

25 17 

L1 

mill imetres dimension 

- - - -
125 16 2 9 4,5 14 j~ -140 20 3 11 5,5 18 10 TCMTl 102 = 180 25 3 14 7 22 7 

200 32 3 18 9 26 7 
TCMT16T3 

200 40 4,5 23 11,5 34 5 

L1 
.1 

millimetres dimension 

" 18 10 
DCMT0702 

22 7 

32 3 9 26 7 
DCMT11T3 

200 40 4,5 23 11,5 34 5 

0-min 
---

1001 2008 

1003 2015 

0-min 
---

y' 

' ~ 1001 2008 

1003 2015 

------- - -- - --- - - - ----j~--~0-min 
---

millimetres dimension 

Z-SVQC •••• 

'>"' Z-146AR/L Zr-A25R-SVQCR/ L VCMT1604 
~ ~~~-=="'~"'===:.:::::::::::.:~==:::::.::==::===~===V=C=GT:::::::::::::l6=04==:2:::==========:::::::!. 
•!~noma 



SET Z-250 R/L pag.127 SET Z-650 R/L pag.126 

SET Z-60 R/L pag.128 SET Z-30 R/L pag. 129 

SETZ-400 R/L pag.131 SET Z-80 R/L pag. 7 30 

140 



SET Z-205 pag.115 SETZ-225 pag.117 

SET Z-300 pag.121 SET Z-290 pag.120 

SET Z-605 pag.124 SETZ-280 pag.123 

141 



142 

INSERTI 

INSERTS 

PLAQUETTES 
WENOEPLATTEN 

INSER PC EVO 
PLAQUETTES POUR PC EVO 

~: 
s 

lnserto-lnsert-Plaquette-Wpl 1 

ARMT 11 T3 STEEL 11 

ARMT 11 T3 INOX 11 

ARMT 11 T3 ALU 11 

•·~noma® -

PC EVO DRILL INSERTS 
WPL PC EVO 

d s d1 ao Qual. 

11 3.97 4.6 0.8 IP30 

11 3.97 4.6 0.8 IM30 

11 3.97 4.6 0.8 1830 

INSERTI PC FAST - PC FAST INSERTS - PLAQUETTES PC FAST - WPL PC FAST 

lnserto-lnsert-Plaquette-Wpl 1 d s d1 ao Qual. 

~ 
CGX 0622M20TIN 6.35 6.35 2.2 2.8 35 

1 

;f CGX 0932M20TIN 9.52 9.52 3.2 4.9 35 M20 TIN 
CGX 1242M20TIN 12.7 12.7 4.2 5.5 35 

. :o_k]_ 
s 

INSERTI PC FAST PER ALLUMINIO PC FAST INSERTS FOR ALUMINIUM 
PLAQUETTES PC FAST POUR ALUMINIUM 

1 nserto-1 nsert-Plaq uette-Wpl 

~ 
\ 

CGX 0622HT1 0 

f CGX 0932HT1 0 
CGX 1242HT1 0 

~ :0 
/ -·t-„L-s 

INSERTI UNIVERSAL DRILL 
PLAQUETTES POUR UNIVERSAL DRILL 

1 

6.35 
9.52 
12.7 

PC FAST WPL FÜR ALUMINIUM 

d s d1 ao 

6.35 2.2 2.8 35 
9.52 3.2 4.9 35 
12.7 4.2 5.5 35 

UNIVERSAL DRILL INSERTS 
WPL UNIVERSAL DRILL 

lnserto-lnsert-Plaquette-Wpl 1 d s d1 

CCMX 060204T25 6.35 6.35 2.38 2.6 0.4 

u~9J~ 
s 

Qual. 

HT10 

Qual. 

T25 



INSERTI 

INSERiS 
PLAOUETTES 
WENDEPLATIEN 

9.5 ... 1 
3.18 

11 

~ ~ .•. lO 
~ 

~ 

9.5 1 
3.18 

11 
' 

~ ... ~ 1 0 
R 

4.76 

~11. 
12.7~1 4.76 

11 

0 ~11" 

1 w 

& i: 
1 1 

s 

l......Q..._,.. I 1 

-f@J ~f -0 'I> 

-;:; -~ -1~-s 

lnserto - Insert - Plaquette - Wendeplatten 
XDCW1503FR10 R= 1 
XDCW1503FR15 R=1 .5 
XDCW1503FR20 R=2 
XDCW1503FR25 R=2.5 
XDCW1503FR30 R=3 
XDCW1503FR35 R=3.5 
XDCW1503FR40 R=4 

lnserto - Insert - Plaquette - Wendeplatten 

XDCW1503MR10 R=1 
XDCW1503MR15 R=1.5 
XDCW1503MR20 R=2 
XDCW1503MR25 R=2.5 
XDCW1503MR30 R=3 
XDCW1503MR35 R=3.5 
XDCW1503MR40 R=4 

lnserto - Insert - Plaquette - Wendeplatten 
XPCW2004FR45 R=4.5 
XPCW2004FR50 R=5 
XPCW2004FR55 R=5.5 
XPCW2004FR60 R=6 
XPCW2004FR65 R=6.5 
XPCW2004FR70 R= 7 

lnserto - Insert - Plaquette - Wendeplatten 

XPCW2004MR45 R=4.5 
XPCW2004MR50 R=5 
XPCW2004MR55 R=5.5 
XPCW2004MR60 R=6 
XPCW2004MR65 R=6.5 
XPCW2004MR70 R=7 

lnserto-lnsert-Plaquette-Wpl 1 d s 
154.15 - 16.11 0 16.0 9.52 2.5 
154.15 - 16.130 16.0 9.52 2.5 
154.15- 16.160 16.0 9.52 2.5 
154.15 - 16.185 16.0 9.52 2.5 
154.15 - 16.215 16.0 9.52 2.8 
154.15 - 16.265 16.0 9.52 3.3 
154.15 - 16.315 16.0 9.52 3.8 
154.15 - 16.415 16.0 9.52 4.5 

lnserto-lnsert-Plaquette-Wpl 1 d s 
SPMT 060304 6.35 6.35 3.18 
SPMT 09T308 9.52 9.52 3.97 
SPMT 120408 12.7 12.7 4.76 

•·~noma® -
Oualitä 

M20TIN 

Qualitä 

M20TIN 

Qualitä 

M20 TIN 

Qualitä 

M20 TIN 

d1 w a Qual. 

4.5 1.10 1.2 
4.5 1.30 1.5 
4.5 1.60 1.8 
4.5 1.85 3.0 M20 TIN 
4.5 2.15 3.0 
4.5 2.65 3.0 
4.5 3.15 3.0 
4.5 4.15 3.0 

d1 w ao Qual. 

2.8 0.4 11 
4.5 0.8 11 M20TIN 
5.5 0.8 11 
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A 
B 
Vc 

FRESATURA 

MILLING CUTIERS 
FRAISAGE 

FRAESEN 

oA 

'f' 

Vc 

Vc= 3,14x0Dx n 
1000 

f= Vf 
n 

P= 
3 14 X 0D 

z 

B 

(m/min') 

(mm/n) 

(mm) 

•·~noma® -

n 
1 

__L:> 
1 

vr -

- - -00 ---

Vf = n x f = n x Z x fz (mm/min') 

Vf (mm/Z) fz = 
nxZ z 

B X A X Vf ( crrf/min') V: 
1000 

Profondita di taglio assiale / Depth of axial cutting-parting / Profondeur de coupe axiale I Abspanvolumen 
Larghezza della fresatura I Cutting-parting width I Largeur de coupe I Breite der Ausfräsung 
Velocita di taglio I Cutting speed I Vitesse de coupe I Schnittgeschwindigkeit 

00 Diametro fresa / Diameter milling I Diametre fraise / Fräserdurchmesser 
n 
fz 
z 
f 
Vf 
p 
V 

Numero di giri al min' / Number of turns per min / Nombres de tours-minute I Drehzahl/Min. 
Avanzamento al dente I Tooth feed I Avancement au dent / Vorschub je nach Zähnezahl 
Numero di denti / Teeth number / Avancement des dents / Fraeser Zähneanzahl 
Avanzamento al giro / Turn feed / Avancement tour I Vorschub je nach Drehzahl 
Avanzamento tavola / Bench-table feed / Avancement table I Tischvorschub 
Passo della fresa / Teeth distance I Pas de la fraise I Zahnteilung 
Volume del trucciolo asportato / Volume of removed chips / Volume des copeaux enleves I Abspanvolumen 



VALORI ORIENTATIVI: FRESE PER SPIANATURA- FRESE PER SPALLAMENTO 

SPEOFlCAllONS: FACE MIW NG CUTTERS - SHOULDER MIWNG CUTTERS 
OONNEES TECHNla.JES: FRAISES Pl.ANAGE - FRAJSES EPAULEMENT 
SCHNITTDATEN: PLANFRAESER - ECKFRAESER 

Avanzamento fz (mm/Z) 
Feed fz (mm/Z) 

Velocitä di taglio • Cutting speed - Vitesse de coupe (m/min) - Schnittgeschwindigkeit 

Materiale 
Material 
Materiaux 
Werkstoff 

Acciaio non legato 
Unalloyed steel 
Acier non allie 
Unlegierter Stahl 

Acciaio legato 
Alloyed steel 
Acier allie 
Legierter Stahl 

Acciaio inossidabile 
Stainless steel 
Acier inoxydable 
Rostfreier Stahl 

Ghisa 
Cast iron 
Fonte 
Grauguss 

Metalli non ferrosi 
Nonferrous metals 
Metaux non ferreux 
Nicht eisenhaltige Metalle 

Leghe di alluminio 
Aluminium alloy 
Alliages d'aluminium 
Aluminium-Legierungen 

Avance fz (mm/Z) 
Vorschub lz (mm/Z) 

~ ~ 
0.10-0.40 0.10-0.30 

0 .10-0.20 0.10-0. 15 

0.10-0.30 0.10-0.25 

0.10-0.20 0.10-0.15 

0.10-0.30 0 .10-0.25 

0.10-0.40 0.10-0.30 

0.10-0.40 0.10-0.40 

0 .20-0.50 0.10-0.30 

Cermet 

1003Xl 

12}2:() 

lnserti • Insert 
Plaquette • Wendeplatte 

Non Rivestiti - Cemented carbide grades 
Non revetu - Unbeschichtele hm Sorten 

Rivestiti - Coated grades 
Revetu • Beschichtete hm Sorten 

K20 P10 P25 P30 P40 TIN TICN 

100-&l 100-100 100-100 00-150 120-200 120·250 

100-100 100-150 100-100 00-133 100-200 120-200 

100-150 100-150 00-133 100-180 100-180 

100-100 100-100 100-250 120-250 

18}2:() 

3)}100) 
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