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Punte in metallo duro integrale sericuo

Punta UD 5xD

1536UDO05C @

- Versione del codolo DIN 6535HA
- Uscita refrigerante assiale

Acciaio inossidabile, materiali a difficile asportazione
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Raffreddamento interno h
Dimensioni [mm] Grado
Articolo % d, (m7) (h6) I | I I L KDG305
1536UD05C-0640 > 6,4 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0660 =i 6,6 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0670 =it 6,7 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0680 > 6,8 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0690 > 6,9 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0700 =< 7 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0710 =i 71 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0720 > 7,2 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0730 > 73 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0740 =it 74 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0750 =it 7,5 8 91 53 43 36 [
1536UD05C-0760 > 7,6 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0770 >k 7,7 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0780 =it 78 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0790 =it 7.9 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0800 =i 8 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0810 > 8,1 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0820 =it 82 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0830 =it 83 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0840 =i 8,4 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0850  * 8,5 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0860 =it 8,6 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0880 =i 8,8 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0890  * 8,9 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0900 > 9 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0910 =i 9,1 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0920 =i 9,2 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0930  *< 9,3 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0940 > 9,4 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0950 =i 9,5 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0960 =i 9,6 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0970 > 9,7 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0980  : 9,8 10 103 61 49 40 °
® In magazzino o Surichiesta
& Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
Versione P M K H v Molto adatto
1536UD* v v v Adatto
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seieup  Punte in metallo duro integrale

Punta UD 5xD

1536UDO05C @

Acciaio inossidabile, materiali a difficile asportazione

- Versione del codolo DIN 6535HA
- Uscita refrigerante assiale
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Raffreddamento interno
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Dimensioni [mm] Grado
Articolo % d, (m7) dhe) | I | I | I L KDG305
1536UD05C-0990 9,9 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-1000 > 10 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 °
1536UD05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 °
1536UD05C-1100 =i 1 12 118 71 56 45 °
1536UD05C-1150 =k 11,5 12 118 71 56 45 °
1536UD05C-1200  °i 12 12 118 71 56 45 °
1536UD05C-1250 =i 12,5 14 124 77 60 45 °
1536UD05C-1300 =i 13 14 124 77 60 45 °
1536UD05C-1350 =k 13,5 14 124 77 60 45 °
1536UD05C-1400  °i 14 14 124 77 60 45 °
1536UD05C-1450 = 14,5 16 133 83 63 48 °
1536UD05C-1500 =i 15 16 133 83 63 48 °
1536UD05C-1550 =k 15,5 16 133 83 63 48 °
1536UD05C-1600  °i 16 16 133 83 63 48 °
1536UD05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 °
1536UD05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 °
1536UD05C-1750 =k 17,5 18 143 93 71 48 °
1536UD05C-1800  °i 18 18 143 93 71 48 °
1536UD05C-1850 =i 18,5 20 153 101 77 50 °
1536UD05C-1900  °i 19 20 153 101 77 50 °
1536UD05C-1950 =k 19,5 20 153 101 77 50 °
1536UD05C-2000  °i 20 20 153 101 77 50 °

® In magazzino o Surichiesta
¢ Con raffreddamento interno

Campo di applicazione

Versione

P

M

H

1536UD*

v

v

v Molto adatto
v Adatto

Ce69

>

Tornitura

0

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

m

Indice



Punte in metallo duro integrale sericuo

Note
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[ Serie

Punta in metallo duro integrale per velocita
di avanzamento elevate

B Perlalavorazione di acciaio e materiali fusi

B Il design a 4 pattini di guida cancellare si stabilizza
la punta a velocita di avanzamento elevate

B Un design speciale dell'elica consente una velocita
di rimozione del truciolo notevolmente maggiore

B Rivestimento PVD multistrato con ridotta tendenza Sezione
alla fessurazione e maggiore stabilita termica :ﬁg!(';"te

H Produttivita fino a 2,5 volte superiore grazie ad
elevate velocita di avanzamento a basse velocita di
taglio

B Gamma di diametri 3.0-20.0 mm (5xD)

@ Nuova grado KDG304:

B Substrato in metallo duro rivestito PVD per lavorazione di
acciaio e materiali fusi

B Tenacita ottimizzata per velocita di avanzamento elevate

Calcolo per avanzamento

Gruppo IS0 Materiale Velocita di 'Faglio Fattore per I' avanzamento
vV, (m/min) Fa
Acciaio debolmente legato 130 0,04
P
Acciaio altamente legato 100 0,03
Ghisa 160 0,04
K
Acciaio fuso 130 0,03
Formula: Avanzamento per giro (F,) DxF,
Esempio: Diametro punta (D) 10 mm
Materiale acciaio inossidabile

F., = 10mm x 0,03 = 0,3 mm/g
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Punte in metallo duro integrale sericco

Punta GD 5xD

1536GDO05C @

Acciaio, ghise

- Versione del codolo DIN 6535HA
- Uscita refrigerante assiale

D140 o Rg SNk O
R S Hao (S |3 ]
l2 l4
Raffreddamento interno h
Dimensioni [mm] Grado
Articolo % d, (m7) (h6) I | I | I L KDG304
1536GD05C-0300  °¢ 3 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0330 < 3,3 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0350 =it 3,5 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0370 =it 3,7 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0400  *< 4 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0420 > 4,2 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0450 =it 4,5 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0465 =it 4,65 6 74 36 29 36 [
1536GD05C-0500  *< 5 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0550 > 55 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0680  * 6,8 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0700 > 7 8 91 53 43 36 [
1536GD05C-0740 =it 74 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0750 =i 7,5 8 91 53 43 36 [
1536GD05C-0800  * 8 8 91 53 43 40 °
1536GD05C-0850  * 8,5 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0900 > 9 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0930 =i 93 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0950 =it 9,5 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-1000 > 10 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-1020 > 10,2 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1100 =i 11 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1150 > 11,5 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1200 > 12 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1250 =i 12,5 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1300 =it 13 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1350  *<¢ 13,5 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1400 > 14 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1450 =< 14,5 16 133 83 63 48 °
1536GD05C-1500 =i 15 16 133 83 63 48 °
1536GD05C-1550 > 15,5 16 133 83 63 48 °
1536GD05C-1600  ° 16 16 133 83 63 48 °
® In magazzino o Surichiesta
¢ Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
Versione P M K H v Molto adatto

1536GD* v
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seriecd  Punte in metallo duro integrale

Punta GD 5xD

1536GD05C @

- Versione del codolo DIN 6535HA
- Uscita refrigerante assiale

Acciaio, ghise

B140°( ST
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Raffreddamento interno i
Dimensioni [mm] Grado
Articolo % dm7) d, (h6) I | L | ! L KDG304
1536GD05C-1650 = 16,5 18 143 93 71 48 °
1536GD05C-1700 = 17 18 143 93 71 48 °
1536GD05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 .
1536GD05C-1800 > 18 18 143 93 71 48 )
1536GD05C-1850 = 18,5 20 153 101 77 50 °
1536GD05C-1900 = 19 20 153 101 77 50 °
1536GD05C-1950 =i 19,5 20 153 101 77 50 .
1536GD05C-2000 =i 20 20 153 101 77 50 °
® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
Versione P 1] K H v Molto adatto

1536GD* v

v Adatto
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Punte in metallo duro integrale sericuo

Note
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Il mandrino universale ad
espansione idraulica

TENDO E compact

Accessori

Pinze intermedie GZB-S

76
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TIEINIDIO E compact

Il mandrino universale ad espansione idraulica

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Coppia elevata fino a 900 Nm (@ 20) e 2.000 Nm (@ 32) per la lavorazione ad alto volume
truciolo

- Concentricita permanente <0,003 mm - senza fluttuazioni

— Eccellente smorzamento delle vibrazioni

— Cambio utensile in pochi secondi, preciso al p senza dispositivi periferici - semplicemente
all'arresto

- Adatto per tutti gli attacchi

- Adatto per la lavorazione HSC / HPC - perché é finemente bilanciato di serie

La prima scelta per HRSA
TM-7RP-D16.0R2.0 KMS405

Lingresso nella tecnologia di espansione idraulica
TENDO E compact HSK-A63 @16




Pinze intermedie GZB-S

Campi di serraggio flessibili tramite pinze intermedie

ILVOSTRO VANTAGGIO CON IL RAFFREDDAMENTO PERIFERICO

- Uscita del refrigerante ottimizzata

- Significativo aumento della durata dell'utensile

- Migliore evacuazione dei trucioli possibile grazie al lavaggio mirato del
refrigerante

- Risultati di elaborazione estremamente migliorati

Con raffreddamento periferico

Tenuta al refrigerante fino a 80 bar

La lunghezza dell'utensile L puo essere
regolata in modo flessibile attraverso una vite
di fermo.
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Novita Prodotti 9/20

Sede centrale europea

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com

Wanheimer Str. 57, 40472 Dusseldorf, Germany

Tel.: +49 (0) 211-989240-0

Fax: +49 (0) 211-989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com

© Copyright by ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Tutti i diritti riservati.

Tutti i diritti riservati. Tutte le descrizioni e le immagini sono protette da copyright. L'utilizzo, la modifica e la riproduzione, in tutto o in parte, senza autoriz-
zazione scritta sono vietati. Informazioni tecniche e gamma di prodotti soggetti a modifiche. Si declina qualsiasi responsabilita per eventuali refusi e/o errori

di stampa.

Filiale Francia

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Succursale Francaise

www.zccct-europe.com

14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France

Tel: +33(0) 245410140

Fax: +33(0) 800 74 27 27

E-Mail: ventes@zccct-europe.com

Filiale Regno Unito

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
UK Division

www.zccct-europe.com

4200 Waterside Centre, Solihull Parkway
Birmingham Business Park

Birmingham, West Midlands, B37 7YN, UK

Tel.: +44 (0) 121 8095469

Fax: +49 (0) 211-989240-111

E-Mail: infouk@zccct-europe.com

)
N
o
)
~
\n
-
~
-
oS
o
o
>
~
>
=
o
S~
wn
m
o




