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AMANEE G

Utensile per troncatura e scanalatura con refrigerante interno per inserti GL
Portautensile destro/sinistro esterno con refrigerante interno per inserti GL. Adatto per applicazioni di scanalatura radiale, troncatura, tornitura e
profilatura. Corpo rinforzato per una maggiore vita utensile e vibrazioni minime. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.
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GL2-A2020KFR-20-80 20 5 20 20 125 43.5 2.00 20 80 v 0.33 GI334  GLNM cco1
GL2-A2525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 2.00 20 80 v 0.65 G334  GLN o1
GL3-A2020KFR-20-80 20 5 20 20 125 435 3.00 20 80 v 0.33 GI335 GLNM o1
GL3-A2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 47.5 3.00 24 80 v 0.32 GI335 GLM o1
GL3-A2525MFR-20-80 25 - 25 25 150 43.5 3.00 20 80 v 0.66 GI335 GL11 Cco1
GL3-A2525PFR-32-80 25 5 25 25 170 55.5 3.00 32 80 4 0.73 GI335 GL1M cco1
GL3-A2525PFR-40-100 25 7 25 25 170 63.5 3.00 40 100 4 0.70 GI335 GL1 (co1
R GL4-A2020KFR-20-80 20 5 20 20 125 43.6 4.00 20 80 v 0.38 G336  GL11 (co1
GL4-A2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 47.6 4.00 24 80 v 0.37 G336  GLN o1
GL4-A2525MFR-20-80 25 - 25 25 150 43.6 4.00 20 80 4 0.58 G336  GLM (co1
GL4-A2525PFR-32-80 25 5 25 25 170 55.6 4.00 32 80 v 0.67 G336  GLN o1
GL5-A2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 47.6 5.00 24 80 v 0.32 GI337 GLM o1
GL5-A2525PFR-32-100 25 5 25 25 170 55.6 5.00 32 100 v 0.67 G337 GLN o1
GL6-A2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 47.6 6.00 24 80 v 0.37 G338  GLN o1
GL6-A2525PFR-32-100 25 5 25 25 170 55.6 6.00 32 100 v 0.68 G338 GLM o1
GL2-A2020KFL-20-80 20 5 20 20 125 435 2.00 20 80 v 0.33 G334 GLM o1
GL2-A2525MFL-20-80 25 - 25 25 150 435 2.00 20 80 v 0.66 GI334  GLN Cco1
GL3-A2020KFL-20-80 20 5 20 20 125 43.5 3.00 20 80 v 0.33 GI335 GLNM o1
GL3-A2020KFL-24-80 20 5 20 20 125 47.5 3.00 24 80 v 0.36 GI335 GLM o1
GL3-A2525MFL-20-80 25 - 25 25 150 435 3.00 20 80 v 0.65 GI335 GLM o1
|. GL3-A2525PFL-32-80 25 5 25 25 170 55.5 3.00 32 80 v 0.67 GI335 GL11 (co1
GL3-A2525PFL-40-100 25 7 25 25 170 63.5 3.00 40 100 v 0.70 GI335 GL11 o1
GL4-A2020KFL-20-80 20 5 20 20 125 43.6 4.00 20 80 v 0.33 G336  GL1 (co1
GL4-A2020KFL-24-80 20 5 20 20 125 47.6 4.00 24 80 4 0.37 G336  GLM (o1
GL4-A2525MFL-20-80 25 - 25 25 150 43.6 4.00 20 80 v 0.65 G336  GLN o1
GL4-A2525PFL-32-80 25 5 25 25 170 55.6 4.00 32 80 4 0.73 G336  GL1 o1
GL5-A2020KFL-24-80 20 5 20 20 125 47.6 5.00 24 80 v 0.32 GI337 GLM o1


https://dormerpramet.com/p/8180514
https://dormerpramet.com/p/8180516
https://dormerpramet.com/p/8180522
https://dormerpramet.com/p/8180524
https://dormerpramet.com/p/8180526
https://dormerpramet.com/p/8180528
https://dormerpramet.com/p/8180530
https://dormerpramet.com/p/8180539
https://dormerpramet.com/p/8180593
https://dormerpramet.com/p/8180591
https://dormerpramet.com/p/8180595
https://dormerpramet.com/p/8180597
https://dormerpramet.com/p/8180599
https://dormerpramet.com/p/8180601
https://dormerpramet.com/p/8180603
https://dormerpramet.com/p/8180513
https://dormerpramet.com/p/8180515
https://dormerpramet.com/p/8180521
https://dormerpramet.com/p/8180523
https://dormerpramet.com/p/8180525
https://dormerpramet.com/p/8180527
https://dormerpramet.com/p/8180529
https://dormerpramet.com/p/8180538
https://dormerpramet.com/p/8180592
https://dormerpramet.com/p/8180590
https://dormerpramet.com/p/8180594
https://dormerpramet.com/p/8180596
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL5-A2525PFL-32-100 25 5 25 25 170 55.6 5.00 32 100 v 0.67 GI337 GL11 co1
l_ GL6-A2020KFL-24-80 20 5 20 20 125 47.6 6.00 24 80 4 0.33 GI338 GL11 Cco1
GL6-A2525PFL-32-100 25 5 25 25 170 55.6 6.00 32 100 v 0.68 GI338 GL11 CCo1
3 I I
C
GI334 GL2.. -
GI335 GL3.. -
GI336 GL4.. -
GI337 GLS.. -
GI338 GL6-D600.. GL6-D800..

La profondita di taglio in base al diametro da lavorare si trova a pag. 364.
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GL11 US 5018-T20P 5.0 M5 LKT20P
L2 o

o1 CHP-P1/8 G1/8" HXK 4

Gli accessori per I'adduzione interna del refrigerante si trovano a pagina 366.
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https://dormerpramet.com/p/8180598
https://dormerpramet.com/p/8180600
https://dormerpramet.com/p/8180602
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Utensile per scanalatura con refrigerante interno per inserti GL, per macchine a fantina mobile
Portautensile destro/sinistro esterno con refrigerante interno per inserti GL, progettato per macchine a fantina mobile e accesso facile al
bloccaggio degli inserti. Adatto per applicazioni di scanalatura radiale, troncatura, tornitura e profilatura. Corpo trattato per una maggiore vita
utensile.
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GL2-A1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 33.0 2.00 12 40 v 0.12 GI334 GL13 co2
GL2-A1616KFR-16-45 16 3 16 16 125 435 2.00 16 45 v 0.21 GI334  GL12 o1
R GL3-A1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 33.0 3.00 12 40 v 0.12 GI335 GL13 (€02
GL3-A1616KFR-16-45 16 3 16 16 125 435 3.00 16 45 v 0.21 GI335 GL12 o1
GL4-A1616KFR-16-45 16 4 16 16 125 43.6 4.00 16 45 v 0.21 GI336 GL12 Cco1
GL2-A1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 33.0 2.00 12 40 v 0.11 GI334  GL13 (02
GL2-A1616KFL-16-45 16 3 16 16 125 435 2.00 16 45 v 0.27 GI334  GL12 o1
|_ GL3-A1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 33.0 3.00 12 40 v 0.12 GI335 GL13 (€02
GL3-A1616KFL-16-45 16 3 16 16 125 43.5 3.00 16 45 v 0.25 Gl335 GL12 Co1
GL4-A1616KFL-16-45 16 4 16 16 125 436 400 16 45 v 021 GB33%6  GL12 (o1
R [
Co
GI334 GL2..
GI335 GL3..
G336 GL4..

La profondita di taglio in base al diametro da lavorare si trova a pag. 364.

iz £ = § s

GL12 HS 0516 5.0 M5 16 HXK 4
GL13 HS 0412 5.0 M4 12 HXK 3
2 o &P
o1 CHP-P1/8 - G1/8" HXK 4 - -
02 - CHP-P6 M6 HXK 3 (HP-G06 CHP-R1/8-6

Gli accessori per I'adduzione interna del refrigerante si trovano a pagina 366.
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https://dormerpramet.com/p/8180510
https://dormerpramet.com/p/8180512
https://dormerpramet.com/p/8180518
https://dormerpramet.com/p/8180520
https://dormerpramet.com/p/8180537
https://dormerpramet.com/p/8180419
https://dormerpramet.com/p/8180511
https://dormerpramet.com/p/8180517
https://dormerpramet.com/p/8180519
https://dormerpramet.com/p/8180536
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Utensile per troncatura e scanalatura per inserti GL
Portautensile destro/sinistro esterno per inserti GL. Adatto per applicazioni di scanalatura radiale, troncatura, tornitura e profilatura. Corpo
rinforzato per una maggiore vita utensile e vibrazioni minime. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL1-52020KFR-16-60 20 - 20 20 125 34.2 1.50 16 60 0.35 GI333 GL11
GL2-S2020KFR-20-80 20 - 20 20 125 435 2.00 20 80 0.38 GI334 GLNM
GL2-S2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 485 2.00 24 80 0.38 GI334 GLM
GL2-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 2.00 20 80 0.70 GI334 GLM
GL2-S2525MFR-24-80 25 - 25 25 150 47.5 2.00 24 80 0.68 GI334 GL11
GL3-S2020KFR-20-80 20 - 20 20 125 435 3.00 20 80 0.38 GI335 GLNM
GL3-S2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 47.5 3.00 24 80 0.36 GI335 GLM
GL3-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 3.00 20 80 0.70 GI335 GLM
GL3-52525MFR-24-80 25 - 25 25 150 47.5 3.00 24 80 0.65 GI335 GL11
GL3-S2525PFR-32-80 25 5 25 25 170 55.5 3.00 32 80 0.78 GI335 GLNM
R GL4-S2020KFR-20-80 20 - 20 20 125 435 4.00 20 80 0.38 GI336 GLM
GL4-S2020KFR-24-80 20 5 20 20 125 475 4.00 24 80 0.37 GI336 GLM
GL4-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 4.00 20 80 0.68 GI336 GL11
GL4-S2525MFR-24-80 25 - 25 25 150 475 4.00 24 80 0.69 GI336 GLNM
GL4-S2525PFR-32-80 25 5 25 25 170 55.5 4.00 32 80 0.78 GI336 GLM
GL5-S2020KFR-20-80 20 - 20 20 125 435 5.00 20 80 0.38 G337 GLM
GL5-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 5.00 20 80 0.68 G337 GL11
GL5-S2525PFR-32-100 25 5 25 25 170 55.5 5.00 32 100 0.78 GI337 GLM
GL6-S2020KFR-20-80 20 - 20 20 125 435 6.00 20 80 0.39 GI338-1 GLM
GL6-S2525MFR-20-80 25 - 25 25 150 435 6.00 20 80 0.68 GI338-1 GLM
GL6-S2525PFR-32-100 25 5 25 25 170 55.5 6.00 32 100 0.75 GI338 GL1
GL1-52020KFL-16-60 20 - 20 20 125 34.2 1.50 16 60 0.35 GI333 GL11
GL2-S2020KFL-20-80 20 - 20 20 125 435 2.00 20 80 0.38 GI334 GLNM
l. GL2-52020KFL-24-80 20 5 20 20 125 47.5 2.00 24 80 0.39 GI334 GLM
GL2-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 435 2.00 20 80 0.70 GI334 GL11
GL2-52525MFL-24-80 25 - 25 25 150 47.5 2.00 24 80 0.64 GI334 GL11
GL3-S2020KFL-20-80 20 - 20 20 125 435 3.00 20 80 0.38 GI335 GLNM
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https://dormerpramet.com/p/8462752
https://dormerpramet.com/p/7803127
https://dormerpramet.com/p/7983491
https://dormerpramet.com/p/7803129
https://dormerpramet.com/p/7983493
https://dormerpramet.com/p/7803235
https://dormerpramet.com/p/7983495
https://dormerpramet.com/p/7803237
https://dormerpramet.com/p/7983497
https://dormerpramet.com/p/7803239
https://dormerpramet.com/p/7803243
https://dormerpramet.com/p/7983499
https://dormerpramet.com/p/7803245
https://dormerpramet.com/p/7983501
https://dormerpramet.com/p/7803247
https://dormerpramet.com/p/7803250
https://dormerpramet.com/p/7803252
https://dormerpramet.com/p/7983503
https://dormerpramet.com/p/7803255
https://dormerpramet.com/p/7803257
https://dormerpramet.com/p/7983505
https://dormerpramet.com/p/8462751
https://dormerpramet.com/p/7803126
https://dormerpramet.com/p/7983490
https://dormerpramet.com/p/7803128
https://dormerpramet.com/p/7983492
https://dormerpramet.com/p/7803234
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Product - -
(mm) (mm)
GL3-52020KFL-24-80 20 5
GL3-52525MFL-20-80 25 -
GL3-52525MFL-24-80 25 -
GL3-S2525PFL-32-80 25 5
GL4-52020KFL-20-80 20 -
GL4-52020KFL-24-80 20 5
GL4-52525MFL-20-80 25 -
l_ GL4-S2525MFL-24-80 25 -
GL4-52525PFL-32-80 25
GL5-52020KFL-20-80 20 -
GL5-52525MFL-20-80 25 -
GL5-S2525PFL-32-100 25
GL6-52020KFL-20-80 20 -
GL6-52525MFL-20-80 25 -
GL6-52525PFL-32-100 25
R I
GI333 GL1..
GI334 GL2..
GI335 GL3..
Gl336 GL4..
GI337 GLS..
GI338 GL6-D600..
GI338-1 GL6-D600..

La profondita di taglio in base al diametro da lavorare si trova a pag. 364.
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25
25
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20
20
25
25
25
20
25
25
20
25
25

ISO

LF

(mm)
125
150
150
170
125
125
150
150
170
125
150
170
125
150
170
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=

= & & £
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(mm) (mm) (mm) (mm)
47.5 3.00 24 80
435 3.00 20 80
47.5 3.00 24 80
55.5 3.00 32 80
435 4.00 20 80
47.5 4.00 24 80
435 4.00 20 80
47.5 4.00 24 80
55.5 4.00 32 80
435 5.00 20 80
435 5.00 20 80
55.5 5.00 32 100
435 6.00 20 80
435 6.00 20 80
55.5 6.00 32 100

GL6-D800..

18.2

o
o

0.39
0.68
0.68
0.78
0.38
0.39
0.68
0.65
0.78
0.38
0.71
0.78
0.39
0.71
0.75

v.x1000
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GI335
GI335
GI335
GI335
GI336
GI336
GI336
GI336
GI336
GI337
GI337
GI337
GI338-1
GI338-1
GI338

LKT20P

PMK
NSH

GLM
GLM
GLM
GLT1
GLM
GLM
GLM
GLT1
GLM
GLNM
GLM
GL11
GLM
GLM
GLM


https://dormerpramet.com/p/7983494
https://dormerpramet.com/p/7803236
https://dormerpramet.com/p/7983496
https://dormerpramet.com/p/7803238
https://dormerpramet.com/p/7803242
https://dormerpramet.com/p/7983498
https://dormerpramet.com/p/7803244
https://dormerpramet.com/p/7983500
https://dormerpramet.com/p/7803246
https://dormerpramet.com/p/7803249
https://dormerpramet.com/p/7803251
https://dormerpramet.com/p/7983502
https://dormerpramet.com/p/7803254
https://dormerpramet.com/p/7803256
https://dormerpramet.com/p/7983504
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Utensile per troncatura e scanalatura per inserti GL, per macchine a fantina mobile
Portautensile destro/sinistro esterno per inserti GL, progettato per macchine a fantina mobile e accesso facile al bloccaggio degli inserti. Adatto
per applicazioni di scanalatura radiale, troncatura, tornitura e profilatura. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

GL1-S1212HFR-12-40 12 - 12 12 100 30.2 1.50 12 40 0.10 GI333 GL13
GL1-S1616KFR-16-45 16 - 16 16 125 34.2 1.50 16 45 0.23 GI333 GL12
GL2-S1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 33.0 2.00 12 40 0.14 GI334 GL13

R GL2-51616KFR-16-45 16 3 16 16 125 39.5 2.00 16 45 0.23 GI334 GL12
GL3-S1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 33.0 3.00 12 40 0.11 GI335 GL13
GL3-5S1616KFR-16-45 16 3 16 16 125 39.5 3.00 16 45 0.23 GI335 GL12
GL4-S1616KFR-16-45 16 4 16 16 125 39.5 4.00 16 45 0.28 GI336 GL12
GL1-S1212HFL-12-40 12 - 12 12 100 30.2 1.50 12 40 0.10 GI333 GL13
GL1-S1616KFL-16-45 16 - 16 16 125 34.2 1.50 16 45 0.23 GI333 GL12
GL2-S1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 33.0 2.00 12 40 0.11 GI334 GL13

|_ GL2-S1616KFL-16-45 16 3 16 16 125 39.5 2.00 16 45 0.23 GI334 GL12
GL3-S1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 33.0 3.00 12 40 0.11 GI335 GL13
GL3-S1616KFL-16-45 16 3 16 16 125 39.5 3.00 16 45 0.23 GI335 GL12
GL4-S1616KFL-16-45 16 4 16 16 125 39.5 4.00 16 45 0.24 GI336 GL12

R [

GI333 GL1..

GI334 GL2..

GI335 GL3..

GI336 GL4..

La profondita di taglio in base al diametro da lavorare si trova a pag. 364.

72 ® S § <

GL12 HS 0516 5.0 M5 16 HXK 4
GL13 HS 0412 5.0 M4 12 HXK 3
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https://dormerpramet.com/p/8462468
https://dormerpramet.com/p/8462750
https://dormerpramet.com/p/7983507
https://dormerpramet.com/p/7803125
https://dormerpramet.com/p/7983523
https://dormerpramet.com/p/7803233
https://dormerpramet.com/p/7983529
https://dormerpramet.com/p/8462467
https://dormerpramet.com/p/8462469
https://dormerpramet.com/p/7983506
https://dormerpramet.com/p/7803124
https://dormerpramet.com/p/7983522
https://dormerpramet.com/p/7803232
https://dormerpramet.com/p/7983528
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Utensile per tornitura e scanalatura per inserti GL
Portautensile destro/sinistro esterno per inserti GL. Perfettamente adatto per applicazioni di tornitura longitudinale e profilatura, utilizzabile
anche per scanalatura e troncatura. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

<CW

M m ’
EORE R - ’ .

= I
. . = = = B < Y

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL2-52020KFR-10 20 20 20 125 36.0 2.00 10 20 0.38 GI334 GL11
GL2-S2525MFR-10 25 25 25 150 36.0 2.00 10 20 0.69 GI334 GL11
GL3-S2020KFR-10 20 20 20 125 36.0 3.00 10 20 0.39 GI335 GL1
GL3-52525MFR-10 25 25 25 150 36.0 3.00 10 20 0.73 GI335 GL11
GL3-53232MFR-20 32 32 32 150 46.0 3.00 20 40 1.12 GI335 GL15
GL4-S2020KFR-12 20 20 20 125 36.0 4.00 12 24 0.37 GI336 GL11
R GL4-S2525MFR-12 25 25 25 150 36.0 4.00 12 24 0.69 GI336 GL11
GL4-S3232MFR-24 32 32 32 150 50.0 4.00 24 48 1.04 GI336 GL15
GL5-S2020KFR-12 20 20 20 125 36.0 5.00 12 24 0.36 GI337 GL11
GL5-S2525MFR-12 25 25 25 150 36.0 5.00 12 24 0.72 GI337 GL11
GL5-S3232PFR-32 32 32 32 170 58.0 5.00 32 64 1.21 GI337 GL15
GL6-52020KFR-12 20 20 20 125 36.0 6.00 12 24 0.36 GI338-1 GL11
GL6-52525MFR-12 25 25 25 150 36.0 6.00 12 24 0.68 GI338-1 GL11
GL6-S3232PFR-32 32 32 32 170 58.0 6.00 32 64 1.22 GI338 GL15
GL2-S2020KFL-10 20 20 20 125 36.0 2.00 10 20 0.37 GI334 GL11
GL2-S2525MFL-10 25 25 25 150 36.0 2.00 10 20 0.70 GI334 GL11
GL3-52020KFL-10 20 20 20 125 36.0 3.00 10 20 0.36 GI335 GL11
GL3-52525MFL-10 25 25 25 150 36.0 3.00 10 20 0.70 GI335 GL11
GL3-S3232MFL-20 32 32 32 150 46.0 3.00 20 40 1.12 GI335 GL15
GL4-S2020KFL-12 20 20 20 125 36.0 4.00 12 24 0.37 GI336 GL11
|_ GL4-52525MFL-12 25 25 25 150 36.0 4.00 12 24 0.69 GI336 GL11
GL4-53232MFL-24 32 32 32 150 50.0 4.00 24 48 1.04 GI336 GL15
GL5-S2020KFL-12 20 20 20 125 36.0 5.00 12 24 0.36 GI337 GL11
GL5-S2525MFL-12 25 25 25 150 36.0 5.00 12 24 0.72 GI337 GL11
GL5-53232PFL-32 32 32 32 170 58.0 5.00 32 64 1.15 GI337 GL15
GL6-52020KFL-12 20 20 20 125 36.0 6.00 12 24 0.36 GI338-1 GL11
GL6-S2525MFL-12 25 25 25 150 36.0 6.00 12 24 0.72 GI338-1 GL11
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https://dormerpramet.com/p/7983532
https://dormerpramet.com/p/8178809
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ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
-— PVD
@ 6 9 ? ? a L 13399 cVD OQ 7ixD NSH
= 0
w o = = = = o] )|
Product = = ® = S 3 eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
|_ GL6-S3232PFL-32 32 32 32 170 58.0 6.00 32 64 1.15 GI338 GL15
R I I
Coy
GI334 GL2.. -
GI335 GL3.. -
GI336 GL4.. -
GI337 GLS.. -
GI338 GL6-D600.. GL6-D800..
GI338-1 GL6-D600.. -
7 ®) = I =
[ @ NrCn‘) w3
GL11 US 5018-T20P M5 18.2 LKT20P
GL15 SR 88026-T30P M8 26 LKT30P
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GLAF(RL) EXT

Massima profondita di scanalatura — CDX (mm)

45

40

35

30

25

20

15

10

ISO

ISO

ISO
13399

PVD
CVD

G

v, x1000

nxD

PMK
NSH

PROFONDITA DI TAGLIO IN BASE AL DIAMETRO LAVORATO

\

\

o

50 100

GL-2525-40-100

GLAF(RL) EXT-S

Massima profondita di scanalatura — CDX (mm)
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18

16

14

12

10

—— GL-2525-32-100

150 200

250

Diametro lavorato (mm)

—— GL-2525-32-80

300

GL-2020-24-80

350

400

—— GL-2525-20-80

f

o

50 100 1

—— GL-1212-12-40

50 200 250
Diametro lavorato (mm)

— GL-1616-16-45

CDX2

300

N

CDX1

3

~\

50

400

500

450

-~

500

—— GL-2020-20-80



ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? a L 13399 (P:¥B x nxD NSH
PROFONDITA DI TAGLIO IN BASE AL DIAMETRO LAVORATO

GLSF (RL) EXT
35

30

25

20

15

10

Profondita massima della scanalatura - CDX (mm)

o

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
Diametro lavorato (mm)

—— GL-2525-32-100 —— GL-2525-32-80 GL-2525-24-80 GL-2020-24-80 —— GL-2525-20-80 —— GL-2020-20-80

GLSF (RL) EXT-S
18

16
14
12

10

i

o

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

Profondita massima della scanalatura - CDX (mm)

Diametro lavorato (mm)

— GL-1212-12-40 — GL-1616-16-45

16
14

12

10 S—

o

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

Profondita massima della scanalatura - CDX (mm)

Diametro lavorato (mm)

— GL1-1212-12-40 —— GL1-1616-16-45 ——— GL1-2020-16-60
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h < - ? O m e m B8 O W
SET TUBI _9©
FLESSIBILI

CHP-HS..BS 0/
4 CHP-\HS..SS 0/ @/
/@

1 (5

lunghezza E=———=

150 mm CHP-HS150 SS CHP-HS150 BS CHP-HS150 BB

Designazione 250mm CHP-HS250 SS CHP-HS250 BS CHP-HS250 BB

300mm CHP-HS300 SS CHP-HS300 BS CHP-HS300 BB
(1] Tappo G1/8” CHP-P1/8 Tx 1x 1x
(2] = TappoNe" CHP-P6 - - -
(3] 0 0-ring CHP-010x1 2x 2x 2x
Q Guarnizione in rame CHP-G10 2X 3x 4x
6 Guarnizione in rame* (HP-G06 - - -
G @ Connettore dritto G%" CHP-(S1/8 2x 1x -
0 @ Connettore dritto M10 CHP-CS10 1x - -
(8) g Connettore banjo G1/8" (HP-(B1/8 - 1x 2X
(9) g Connettore banjo M10 CHP-CB10 - 1x 1x
@ @ Riduzione da G1/8" a M6* CHP-R1/8-6 - - -
@ Riduzione da G1/4" a G1/8" CHP-R1/4-1/8 - 1x 1x
® ‘m Ugello refrigerante G1/8" CHP-PV1/8-12 1x 1x 1x
@ @ Tappo ugello refrigerante CHP-PV14 1x 1x 1x

*incluso nel gambo dell‘utensile 12x12

Maggiori informazioni nel foglio illustrativo
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n <

Q w CWTOLL
(mm) (mm)
150 1.50 -0.04
200 2.00 -0.05
250 2.55 -0.05
300 3.00 -0.05
400 4.00 0.05
500 5.00 -0.05
600 6.00 -0.05
°
Product E
E

3%%%

GL1-D150M015-PM:G8330
GL2-D200M02-PM:G8330
GL2-D200M02-PM:T7325
GL3-D250G02-PM:G8330
GL3-D300M02-PM:G8330
GL3-D300M02-PM:T7325
GL4-D400M02-PM:G8330
GL4-D400M02-PM:T7325
GL5-D500M03-PM:G8330
GL6-D600M03-PM:G8330

| =

GL1-D150G015R06-PM:G8330
GL1-D150G015R12-PM:G8330
GL2-D200G02R06-PM:G8330
GL2-D200G02R06-PM:T7325
GL2-D200G02R12-PM:G8330
GL3-D300G02R06-PM:G8330
GL3-D300G02R06-PM:T7325
GL3-D300G02R12-PM:G8330
GL4-D400GO2R06-PM:G8330
GL4-D400GO2R06-PM:T7325
GL4-D400GO2R12-PM:G8330

[ -

GL1-D150G015L06-PM:G8330
GL1-D150G015L12-PM:G8330
GL2-D200G02L06-PM:G8330
GL2-D200G02L06-PM:T7325
GL2-D200G02L12-PM:G8330
GL3-D300G02L06-PM:G8330
GL3-D300G02L06-PM:T7325
GL3-D300G02L12-PM:G8330
GL4-D400G02L06-PM:G8330
GL4-D400G02L06-PM:T7325
GL4-D400G02L12-PM:G8330

9

27°

RE

(mm)

0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3

0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

CwTOLU

(mm)
0.04
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

P

vC

(m/min)

f

(mm/rev)

L1

130
130
150
130
130
150
130
150
130
130

EENENEENER

130
130
130
150
130
130
150
130
130
150
130

ENEENEENEER

130
130
130
150
130
130
150
130
130
150
130

ENEENEENEERR

0.05
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15

\E

0.05
0.05
0.08
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.12

\E

0.05
0.05
0.08
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.12

-V

INSL

(mm)
16.5
25.0
25.0
25.0
25.0
25.0
25.0

M

Ve

(m/min)

\E

15

15
75
75

EEEEEEEEERN
~
wi

75
75
75
15
75
75
15
75
75
15
75

75
75
75
15
75
75
15
75
75
15
75

ISO

f Ve

(mm/rev)

f

(m/min) ~ (mm/rev)

ISO

Ve

(m/min)

ISO

'?54

f

(mm/rev)

PVD
13399 CvD
PM
INSL
&
z
(@)
PSIRL PSIRR
L

S

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

H

Ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

o
o

R

o

PSIRR

()

v.x1000

nxD

PMK
NSH

D/PRAMET

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

PSIRL

()

PM geometria con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura, taglio

leggermente interrotto.

0.05 7 120
0.07 ¥ 120
0.07 71 140
0.09 71 120
0.09 1 120
0.09 7 140

0.11 71 120
0.11 71 140

0.14 71 120
0.14 ¥ 120

0.05
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15

4
4

390
390
390
390

390

390
390

0.06
0.10
0.12
0.12

0.14

0.18
0.18

NNNNNNNNNN

30
30
45
30
30
45
30
45
30
30

0.04
0.06
0.06
0.07
0.07
0.07
0.10
0.10
0.12
0.12

R-PM geometria destra con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura
dei tubi e taglio continuo.

0.05 7 120
0.05 7 120
0.07 71 120
0.07 71 140
0.07 71 120
0.09 ¥ 120
0.09 71 140
0.09 71 120
0.11 0 120
0.11 7 140
0.11 71 120

0.05
0.05
0.08
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.12

4]
4|
4]

4

390
390
390
390
390
390
390

390

0.06
0.06
0.10
0.10
0.12
0.12
0.14

0.14

NNNNNNNNNNN

30
30
30
45
30
30
45
30
30
45
30

0.04
0.04
0.06
0.06
0.06
0.07
0.07
0.07
0.10
0.10
0.10

12

L-PM geometria sinistra con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura
dei tubi e taglio continuo.

0.05 71 120
0.05 ¥ 120
0.07 71 120
0.07 1 140
0.07 71 120
0.09 ¥ 120
0.09 71 140
0.09 71 120

0.11 71 120
0.11 7 140
(4

0.11 120

0.05
0.05
0.08
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.12
0.12
0.12

4
4
4

390
390
390
390
390
390
390

390

0.06
0.06
0.10

0.10
0.12

0.12
0.14

0.14

NNNNNNNNNNN

30
30
30
45
30
30
45
30
30
45
30

0.04
0.04
0.06
0.06
0.06
0.07
0.07
0.07
0.10
0.10
0.10

12

12

12

12
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https://dormerpramet.com/p/7802917
https://dormerpramet.com/p/7802918
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https://dormerpramet.com/p/7802932
https://dormerpramet.com/p/7802945
https://dormerpramet.com/p/7802947
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https://dormerpramet.com/p/7802889
https://dormerpramet.com/p/7802885
https://dormerpramet.com/p/7802922
https://dormerpramet.com/p/7802924
https://dormerpramet.com/p/7802920
https://dormerpramet.com/p/7802936
https://dormerpramet.com/p/7802938
https://dormerpramet.com/p/7802934
https://dormerpramet.com/p/8463343
https://dormerpramet.com/p/8463345
https://dormerpramet.com/p/7802886
https://dormerpramet.com/p/7802888
https://dormerpramet.com/p/7802884
https://dormerpramet.com/p/7802921
https://dormerpramet.com/p/7802923
https://dormerpramet.com/p/7802919
https://dormerpramet.com/p/7802935
https://dormerpramet.com/p/7802937
https://dormerpramet.com/p/7802933

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? u L 13399 CVD Q nxD NSH
O/PRAMET
m w CWTOLL CWTOLU INSL PR
- (mm) (mm) (mm) (mm)
200 2.00 -0.05 0.05 25.0 INSL
300 3.00 -0.05 0.05 25.0
400 400 -0.05 0.05 250 <
500 5.00 -0.05 0.05 25.0 =
600 6.00 -0.05 0.05 25.0 & o a
& &
PSIRL PSIRR
L R
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod : kK P M N s H PSIRR PSIRL
roduct ® 74 f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) () (%)
302
{\Q} PR geometria con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura e scanalatura
> u \S difficili, da taglio continuo a interrotto.
GL2-D200M02-PR:G8330 £ 02 W 130 010m 75 0.09. 120 0.10 - = - - - - - -
GL2-D200M02-PR:17325 € 02 P 150 010 ® 115 0.09 . 140 0.10 - - - - - - - -
GL3-D300M02-PR:G8330 € 02 W 130 012m 75 01N . 120 0.12 - - - - - - - -
GL3-D300M02-PR:T7325 e 02 » 15 012 m 115 0.1 . 140 0.12 - - - - - - - -
GL4-D400M02-PR:G8330 € 02 W13 015m 75 0.14. 120 0.15 - = - - - - - -
GL4-D400M02-PR:T7325 E 0.2 P 150 0.15 ® 115 0.14. 140 0.15 = = = = = = - -
GL5-D500M04-PR:G8330 € 04 W 130 018 ¢ 75 0.16. 120 0.18 - - - - - - - -
GL6-D600M04-PR:G8330 € 04 W 130 018w 75 0.16 . 120 0.18 - - - - - - - -
302
R-PR geometria destra con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura di barre
> \S difficili, da taglio continuo a interrotto.
GL2-D200G02R06-PR:G8330 ¢ 02 W 130 0.0 » 75 0.09 . 120 0.10 - - - - - - 6 -
GL2-D200G02R12-PR:G8330 & 02 M 130 0.10 ® 75 0.09 . 120 0.10 - - - - = = 12 -
GL3-D300G02R06-PR:G8330 ® 02 M 130 012 »m 75 0.11 . 120 0.12 - - = = = = 6 -
GL3-D300G02R12-PR:G8330 & 02 MW 130 012 ®m 75 0.1 . 120 0.12 - - - - = = 12 -
GL4-D400GO2R06-PR:G8330 & 02 M 130 0.15 & 75 0.14. 120 0.15 - - - - - - 6 -
GL4-D400GO2R12-PR:G8330 ¢ 0. M 130 0.15 ® 75 0.14. 120 0.15 - - - - = = 12 -
300
L-PR geometria sinistra con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura di barre
> \S difficili, da taglio continuo a interrotto.
GL2-D200G02L06-PR:G8330 & 02 M 130 0.10 ® 75 0.09 . 120 0.10 - - - - - - - 6
GL2-D200G02L12-PR:G8330 & 02 M 130 0.10 @ 75 0.09. 120 0.10 - - - - - - - 12
GL3-D300G02L06-PR:G8330 & 0.2 W 130 0.12 ® 75 0.11 . 120 0.12 - - = = = = - 6
GL3-D300G02L12-PR:G8330 ¢ 0. W 130 012 ® 75 0.1 . 120 0.12 - - - - - - - 12
GL4-D400G02L06-PR:G8330 ¢ 02 M 130 0.15 & 75 0.14. 120 0.15 - - - - - - - 6
GL4-D400G02L12-PR:G8330 & 02 M 130 0.15 & 75 0.14. 120 0.15 - - - - - - - 12
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https://dormerpramet.com/p/7802910
https://dormerpramet.com/p/7802911
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[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - ‘ 2 ? @b £ e S © - S

GL.S-PM 2 PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PM

300 3.00 0.05 0.05 215

400 4.00 0.05 0.05 %3 n
=
(@)
&
Q—

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K M N S H PSIRR PSIRL
roduc 2 74 f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)

2r° & (o . I . . . A -~
w ‘T ‘ ‘ ' PM geometria con angolo di spoglia altamente positivo su inserto monolaterale, scelta primaria per operazioni
3 di troncatura profonda, da taglio continuo a leggermente interrotto.

GL3-5300M02-PM:G8330 e 02 130 0.10 W 75 0.09 120 0.10 71 390 0.2 ® 30 0.07 = = - -
GL4-5400M02-PM:G8330 e 02 130 012 m 75 0.11 120 0.12 21 390 0.4 21 30 0.10 = = - -

GL.S-PR 2 PRAMET

Q W CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PR

300 3.00 -0.05 0.05 24.5

400 4.00 -0.05 0.05 243
INSL

=
O
&

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K M N s H PSIRR PSIRL
roguc 2 7q f Ve f Ve f 7d f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)

300 S
m I I I ‘ ' PR geometria con fascetta negativa di rinforzo su inserto monolaterale, scelta primaria per operazioni di
> scanalatura profonda e troncatura, da taglio continuo a interrotto.

GL3-5300M02-PR:G8330 % (. 130 02®m 75 o011 M 120 012 - - - - - - - -
GL4-5400M02-PR:G8330 % (2 130 015 % 75 0.4 M 120 015 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8178695
https://dormerpramet.com/p/8178697
https://dormerpramet.com/p/8178696
https://dormerpramet.com/p/8178698

é } ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u L 13399 CVD Q nxD NSH
2PRAMET
GM
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) INSL
200 2.00 -0.05 0.05 25.0 Q{o
300 3.00 -0.05 0.05 25.0
400 400 -0.05 0.05 25.0 %
500 5.00 -0.05 0.0 25.0
600 6.00 0.05 0.05 25.0
800 8.00 -0.05 0.05 25.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i P M N S H
Product : Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

20%\":”‘5 {\l:]} & E GM geometria versatile per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, taglio da continuo a interrotto.

GL2-D200M02-GM:G8330 E 02 M 19 0.10 08 W 110 0.09 08 . 180 0.10 0.8 - - - 45 008 06 = = =
GL2-D200M02-GM:T7325 [ 02 P 220 010 0.8 W 170 0.09 08 . 205 0.0 0.8 - - - m70 008 06 = = =
GL3-D300M02-GM:G8330 E 02 M 150 020 1.0 W 9 018 1.0 . 140 020 1.0 - - - 1,3 014 08 - = =
GL3-D300M02-GM:T7325 [ ] 02 P 175 020 1.0 W 135 018 1.0 . 165 020 1.0 - - - 55 014 08 - = =
GL3-D300M04-GM:G8330 E 04 M 160 020 10 W 9 018 1.0 . 150 020 1.0 - - - 40 014 08 = = =
GL3-D300M04-GM:T7325 (] 04 w185 020 10 W 140 0.18 1.0 . 175 020 1.0 - - - P60 014 08 = = =
GL4-D400M04-GM:G8330 E 04 M 150 025 12 W 9% 023 12 . 140 025 1.2 - - - m 3 018 10 = = =
GL4-D400M04-GM:T7325 [ ] 04 P 170 025 12 M 130 023 1.2 . 160 025 1.2 - - - B 5 018 10 = = =
GL4-D400M08-GM:G8330 E 08 M 180 025 12 W 105 023 12 . 170 025 1.2 - - - ?m 45 018 1.0 = = =
GL4-D400M08-GM:T7325 (] 08 » 200 025 12 W 155 023 12 . 190 025 1.2 - - - m65 018 1.0 - = =
GL5-D500M08-GM:G8330 E 08 M 170 030 1.2 MW 100 027 1.2 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 - = =
GL5-D500M08-GM:T7325 [ ] 08 ® 190 030 12 W 145 027 1.2 . 180 030 1.2 - - - P60 021 1.0 - = =
GL6-D600M08-GM:G8330 £ 3 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 = = =
GL6-D600M08-GM:T7325 (] 08 P 190 030 12 W 145 027 12 . 180 030 1.2 - - - m60 021 1.0 = = =
GL6-D800M08-GM:G8330" @ 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 12 = = =
! Usable only in holders with CDX > 24.
D/PRAMET
MM
v
Q w CWTOLL CWTOLU INSL “
(mm) (mm) (mm) (mm)

200 2.00 -0.05 0.05 25.0 %

300 3.00 -0.05 0.05 25.0 N

400 4.00 -0.05 0.05 25.0 =

500 5.00 -0.05 0.05 26.0 O

600 6.00 -0.05 0.05 26.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o P M N S H
Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

16° £ {\Q} MM geometria a testa sferica per operazioni di copiatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a
é £ ﬁ ;s interrotto.

GL2-D200MMO0-MM:G8330 @ 1.0 M 250 010 1.0 W 150 0.09 1.0 . 235 010 1.0 - - - 60 008 08 = = =
GL2-D200MMO-MM:T7325 @ 1.0 #1285 010 1.0 W 220 009 1.0 . 270 0.10 1.0 - - - & 9 008 08 = = =
GL3-D300MMO-MM:G8330 @ 1.5 MW 210 020 12 W 125 018 1.2 . 195 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL3-D300MMO-MM:T7325 @ 15 w240 020 12 W 185 0.18 1.2 . 225 020 1.2 - - - m7 014 10 = = =
GL4-DA0OOMMO-MM:G8330 & 20 M 220 020 1.2 W 130 018 1.2 . 205 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL4-DAOOMMO-MM:T7325 & 20 # 250 020 1.2 W 195 018 1.2 . 235 020 1.2 - - - 8 014 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:G8330 & 25 M 205 025 12 W 120 023 12 . 190 025 1.2 - - - ;5 018 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:T7325 & 25 P 235 025 12 W 180 023 12 . 220 025 1.2 - - - m7 018 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:G8330 & 30 M 195 030 12 W 115 027 1.2 . 185 030 1.2 - - -4 021 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:T7325 & 3.0 P 220 030 12 W 170 027 1.2 . 205 030 1.2 - - - m7 021 10 = = =
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https://dormerpramet.com/p/8023060
https://dormerpramet.com/p/8023061
https://dormerpramet.com/p/7983473
https://dormerpramet.com/p/7983474
https://dormerpramet.com/p/7983477
https://dormerpramet.com/p/7983478
https://dormerpramet.com/p/8023032
https://dormerpramet.com/p/8023033
https://dormerpramet.com/p/8023036
https://dormerpramet.com/p/8023037
https://dormerpramet.com/p/8023038
https://dormerpramet.com/p/8023039
https://dormerpramet.com/p/8022955
https://dormerpramet.com/p/8022956
https://dormerpramet.com/p/7983471
https://dormerpramet.com/p/7983472
https://dormerpramet.com/p/7983475
https://dormerpramet.com/p/7983476
https://dormerpramet.com/p/8022957
https://dormerpramet.com/p/8022958
https://dormerpramet.com/p/8023030
https://dormerpramet.com/p/8023031
https://dormerpramet.com/p/8023034
https://dormerpramet.com/p/8023035
https://dormerpramet.com/p/8463347

3 o IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s o 20 NS

LCM. — NAVIGATORE UTENSILI ESTERNI

SEDE INSERTO

GFI(RL) EXT
16x16

32x25

GFM(RL) EXT
2020

32%25

Larghezza SL
ditaglio (mm) 5 j

Troncatura profonda
inserto mono tagliente

Troncatura
(tubo / barra piena)

==

Scanalatura
(profonda / poco profonda)

Tornitura
(longitudinale)

Profilatura
(multiassiale)
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3 o IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 o 20 NeH

. @ . @ @ @ 2PRAMET G

Utensile esterno per scanalatura e tornitura, staffa di bloccaggio a V, per inserti LCM
Utensile destro/sinistro per scanalatura esterna per inserti LCM.. Adatto per applicazioni di scanalatura esterna, profilatura, tornitura

y /V—’ longitudinale e troncatura . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.
-~ ’
v
%
9
s
A

LF

SIS

- - = ‘
Product = = ® - S 5 eg d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GFIR1616 H 03 16 16 16 100 3.00 18 0.22 G136 GLO3
GFIR2020K 03 20 20 20 125 3.00 18 0.40 G136 GLO4
GFIR 2525 M 03 25 25 25 150 3.00 18 0.73 G136 GLOS
GFIR1616 H 04 16 16 16 100 4.00 24 0.21 G137 GLO3
GFIR 2020 K 04 20 20 20 125 4.00 24 0.39 Gl137 GLO4
R GFIR 2525 M 04 25 25 25 150 4.00 24 0.71 G137 GLOS
GFIR 2020 K 05 20 20 20 125 5.00 28 0.38 G138 GLO4
GFIR 2525 M 05 25 25 25 150 5.00 28 0.70 G138 GLOS
GFIR 2020 K 06 20 20 20 125 6.00 28 0.38 G139 GLO4
GFIR 2525 M 06 25 25 25 150 6.00 28 0.70 G139 GLOS
GFIR 2525 M 08 25 25 25 150 8.00 48 0.74 G193 GLO9
GFIR 3225 P 08 32 32 25 170 8.00 48 1.01 G193 GLO9
GFIL1616 H 03 16 16 16 100 3.00 18 0.22 Gl136 GLO3
GFIL2020 K 03 20 20 20 125 3.00 18 0.39 Gl136 GLO4
GFIL 2525 M 03 25 25 25 150 3.00 18 0.73 G136 GLOS
GFIL1616 H 04 16 16 16 100 4.00 24 0.20 G137 GLO3
GFIL 2020 K 04 20 20 20 125 4.00 24 0.38 G137 GLO4
I. GFIL 2525 M 04 25 25 25 150 4,00 24 0.71 G137 GLO5
GFIL 2020 K 05 20 20 20 125 5.00 28 0.38 G138 GLO4
GFIL 2525 M 05 25 25 25 150 5.00 28 0.71 G138 GLOS
GFIL 2020 K 06 20 20 20 125 6.00 28 0.40 G139 GLO4
GFIL 2525 M 06 25 25 25 150 6.00 28 0.70 G139 GLO5
GFIL 2525 M 08 25 25 25 150 8.00 48 0.74 G193 GLO9
GFIL 3225 P 08 32 32 25 170 8.00 48 1.02 G193 GLO9
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https://dormerpramet.com/p/6757963
https://dormerpramet.com/p/6757965
https://dormerpramet.com/p/6757967
https://dormerpramet.com/p/6757969
https://dormerpramet.com/p/6757971
https://dormerpramet.com/p/6757973
https://dormerpramet.com/p/6757975
https://dormerpramet.com/p/6757977
https://dormerpramet.com/p/6757979
https://dormerpramet.com/p/6757981
https://dormerpramet.com/p/6759687
https://dormerpramet.com/p/6759692
https://dormerpramet.com/p/6757964
https://dormerpramet.com/p/6757966
https://dormerpramet.com/p/6757968
https://dormerpramet.com/p/6757970
https://dormerpramet.com/p/6757972
https://dormerpramet.com/p/6757974
https://dormerpramet.com/p/6757976
https://dormerpramet.com/p/6757978
https://dormerpramet.com/p/6757980
https://dormerpramet.com/p/6757982
https://dormerpramet.com/p/6759691
https://dormerpramet.com/p/6759693

ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
@ ? ? u L 13399 CVD OQ nxD NSH
o]
O iy
Gl136 LCM. 0316..
Gl137 LCM. 0416..
Gl138 LCM. 0516..
Gl139 LCM. 0616..
Gl193 LCM. 0830..
Ge) P 1 ) T
GLO3 HS 0616C 6.0 M6 16 HXK 5
GL04 HS 0620C 6.0 M6 20 HXK 5
GLO5 HS 0625C 6.0 M6 25 HXK 5
GL09 HSI 1020 8.0 M10 20 HXK 8
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Utensile esterno per scanalatura e tornitura, staffa di bloccaggio a V, per inserti LCM

- > = Utensile destro/sinistro per scanalatura esterna per inserti LCM..  Adatto per applicazioni di scanalatura esterna, profilatura, tornitura
@5\. - longitudinale e troncatura . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.
o
/_{;\\00
s
Y A

LF

DU

- - = o] DY
Product = = “ - S S eA d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GFMR 2020 K 0316 20 20 20 125 3.00 30 0.37 G136 GL04
GFMR 2525 M 0316 25 25 25 150 3.00 30 0.68 G136 GLO4
GFMR 2020 K 0416 20 20 20 125 4.00 40 0.37 G137 GLO4
GFMR 2525 M 0416 25 25 25 150 4.00 40 0.67 G137 GLO4
R GFMR 2525 M 0516 25 25 25 150 5.00 50 0.65 G138 GLO4
GFMR 3225 P 0516 32 32 25 170 5.00 50 0.96 G138 GLO4
GFMR 2525 M 0616 25 25 25 150 6.00 60 0.66 G139 GLO4
GFMR 3225 P 0616 32 32 25 170 6.00 60 0.95 G139 GLO4
GFMR 3225 P 0830 32 32 25 170 8.00 80 0.97 G193 GL10
GFML 2020 K 0316 20 20 20 125 3.00 30 0.36 G136 GL04
GFML 2525 M 0316 25 25 25 150 3.00 30 0.69 G136 GLO4
GFML 2020 K 0416 20 20 20 125 4.00 40 0.37 G137 GLO4
GFML 2525 M 0416 25 25 25 150 4.00 40 0.67 G137 GLO4
|_ GFML 2525 M 0516 25 25 25 150 5.00 50 0.66 G138 GLO4
GFML 3225 P 0516 32 32 25 170 5.00 50 0.96 G138 GLO4
GFML 2525 M 0616 25 25 25 150 6.00 60 0.64 G139 GLO4
GFML 3225 P 0616 32 32 25 170 6.00 60 0.95 G139 GLO4
GFML 3225 P 0830 32 32 25 170 8.00 80 0.97 G193 GL10
o]
G )
Gl136 LCM. 0316..
G137 LCM. 0416..
G138 LCM. 0576..
G139 LCM. 0616..
Gl193 LCM. 0830..
S
2! ) = s
GLO4 HS 0620C 6.0 M6 20 HXK5
GL10 HSI1020 8.0 M10 20 HXK 8
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https://dormerpramet.com/p/6760374
https://dormerpramet.com/p/6760376
https://dormerpramet.com/p/6760375
https://dormerpramet.com/p/6760377
https://dormerpramet.com/p/6760378
https://dormerpramet.com/p/6760380
https://dormerpramet.com/p/6760379
https://dormerpramet.com/p/6760381
https://dormerpramet.com/p/6760382
https://dormerpramet.com/p/6760365
https://dormerpramet.com/p/6760367
https://dormerpramet.com/p/6760366
https://dormerpramet.com/p/6760368
https://dormerpramet.com/p/6760369
https://dormerpramet.com/p/6760371
https://dormerpramet.com/p/6760370
https://dormerpramet.com/p/6760372
https://dormerpramet.com/p/6760373

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] L 13399 cvD o nxD NSH
D/PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL CcM
(mm) (mm) (mm) (mm) "'
0316 3.00 -0.05 0.05 16.4 hmi
0416 4.00 -0.05 0.05 16.4 <
0516 5.00 -0.05 0.05 16.4 ¥ >
0616 6.00 -0.05 0.05 16.4 %
Re ' o5
PSIRL PSIR
L R
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod 4 RE P M N S H PSIRR PSIRL
roduct : Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) ()

57 R20
5%% ﬂ ’l & E CM geometria primaria per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LCMF 031602-CM:T8330 £ 02 M0 0w 75 000 0 - - = = = = - -
LCMF 031604-CM:T8330 £ 04 W30 011® 75 010® 120 011 - - = = _ - -
LCMF 041602-CM:T8330 £ 02 W30 011w 75 01010 011 - - = = - - - -
LCMF 041604-CM:T8330 £ 04 M0 01®W 75 010010 011 - - = = - - - -
LCMF 051604-CM:T8330 £ 04 M0 01®W 5 01TMI0 01 - - = = = = - -
LCMF 061604-CM:T8330 £ 04 W30 011® 75 011 @120 011 - - = = _ - -
R20 ) o - . .
5 }ﬂ ] E B-CMgeometrladestra,sceltaprlmarlaperoperazmned|troncatura,datagllocontlnuoaIeggermente
5° interrotto.
LCMF031602R15-CM:T8330" @ 02 M 130 011 ®m 75 ol0 A 120 01 - - = = = = 15 -
LCMF031602R6-CM:T8330 @ 02 W 130 011 ™ 75 010 120 011 - - - = - = 6 -
LCMF 041602R15-CM:T8330" @ 02 M 130 011 ®m 75 010 120 0.1 - - - = = = 15 -
LCMF041602R6-CM:T8330 @ 02 M 130 011 ®m 75 010 120 011 - - = = = = 6 -

R20 - S - . .
P 5 ==t L-CM geometria sinistra, scelta primaria per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente
o : ‘?5" l | \E interrotto.

LCMF 031602L15-CM:T8330"
LCMF 031602L6-CM:T8330
LCMF 041602L15-CM:T8330"
LCMF 041602L6-CM:T8330

Toolholders have to be modified.

e 02 W10 omm s 0@ 01 - - - - - - - 15
e 02 Wm0 01w 75 0l0®10 0N - - - - - - - 6
e 02 M0 011® 75 010® 120 011 - - - - - 15
e 02 M0 O0MM 5 o0l0EIN 01T - - - - - - - 6
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https://dormerpramet.com/p/6754706
https://dormerpramet.com/p/6754707
https://dormerpramet.com/p/6754709
https://dormerpramet.com/p/6754710
https://dormerpramet.com/p/6754711
https://dormerpramet.com/p/6754712
https://dormerpramet.com/p/6755650
https://dormerpramet.com/p/6755649
https://dormerpramet.com/p/6755654
https://dormerpramet.com/p/6755653
https://dormerpramet.com/p/6755652
https://dormerpramet.com/p/6755651
https://dormerpramet.com/p/6755656
https://dormerpramet.com/p/6755655

6 ) ISO 1SO ISO E— o V1000 PMK
- PVD
@ ? ? a l-. 13399 CVD OQ nxD NSH
2PRAMET
LCMF 16, LCMF 30 - F
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) E
0316 3.00 0.05 0.05 16.4
0416 4.00 0.05 0.05 16.4
0516 5.00 0.05 0.05 16.4 m
0616 6.00 -0.05 0.0 16.4
0830 8.00 0.05 0.05 30.0 €
=
O

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Product g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

F geometria per operazioni di troncatura, scanalatura e tornitura frontale, adatto per lavorazioni leggere e
' finitura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

- a
> ]
o
= e
o
R S
° o

LCMF 031602-F:T8330 £ 02 W95 010 03 ®m 115 009 03 ¥ 185 010 03 - - - - - - - -
LCMF 031604-F:T8330 £ 04 W20 010 05 P 120 009 05 ® 1% 010 05 - - - - - - - - -
LCMF 041604-F:T8330 £ 04 W18 013 05 ® 110 012 05 P 175 013 05 - - - - - - - - -
LCMF 041604-F:T9325 ® 04 W25 013 05 ® 165 012 05 I 260 013 05 - - - - - - - - -
LCMF 041608-F:T8330 £ 08 W25 013 10”120 012 10 ¥ 19 013 10 - - - - - - - - -
LCMF 041608-F:T9325 ® 03 M 305 013 10 P 180 012 10 # 285 013 10 - - - - - - - -
LCMF 051608-F:T8330 £ 08 M 19 015 10 ® 115 014 10 P 185 015 10 - - - - - - - - -
LCMF 051608-F:T9325 ® 03 MW 285 015 10 W 170 014 10 P 270 015 10 - - - - - - - - -
LCMF 061608-F:T8330 £ 03 W19 017 10 ® 110 015 10 # 180 017 10 - - - - - - - - -
LCMF 061608-F:T9325 e 03 W20 017 10 ® 160 015 10 ® 255 017 10 - - - - - - - - -

finitura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

005
:Q} ' F geometria per operazioni di troncatura, scanalatura e tornitura frontale, adatto per lavorazioni leggere e
Cr

LCMF 083008-F:T8330 £ 08 M 175 025 10 w105 023 10 P 165 025 10 - - - - - - - -
LCMF 083012-F:T8330 £ 12 M170 025 15 W 100 023 15 P 160 025 15 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6754266
https://dormerpramet.com/p/6754268
https://dormerpramet.com/p/6754273
https://dormerpramet.com/p/6754669
https://dormerpramet.com/p/6754307
https://dormerpramet.com/p/6754672
https://dormerpramet.com/p/6754310
https://dormerpramet.com/p/6754681
https://dormerpramet.com/p/6754313
https://dormerpramet.com/p/6754686
https://dormerpramet.com/p/6755609
https://dormerpramet.com/p/6754256

6 ) ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
- PVD
@ . o L 13399 VD QQ — NS H

~J
-J

LCMF 16 - M 2PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) M
0316 3.00 0.05 0.05 16.4
0416 4.00 0.05 0.05 16.4
0516 5.00 0.05 0.05 16.4
0616 6.00 -0.05 0.0 16.4

CW

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o & M N s H
Product g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0,7
55°
o 012 iili]} ' M geometria per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a interrotto.
o 15°
LCMF 031602-M:T8330 E 7 0.2 . 160 013 1.0 2 95 0.12 1.0 . 150 0.13 1.0 - - - - - - »m 3 01 07
LCMF 031604-M:T8330 £ 04 M170 013 10 W 100 012 10 M 160 013 10 - - - - - - m30 010 07
LCMF 041604-M:T8330 £ 0.4 . 155 0.18 1.0 » 90 0.16 1.0 . 145 0.18 1.0 - - - - - - »m 30 012 08
LCMF 041604-M:T9325 [ 0.4 . 225 018 1.0 ® 135 0.16 1.0 ! 210 018 1.0 - - - - - - - - -
LCMF 041608-M:T8330 3 0.8 . 185 0.18 1.0 P 110 0.16 1.0 . 175 018 1.0 - - - - - - »m 3 012 08
LCMF 041608-M:T9325 £ 08 M 265 018 10 ® 155 016 10 # 250 018 10 - - - - - - - - -
LCMF 051608-M:T8330 ® 0.8 . 180 020 1.0 1 105 0.18 1.0 . 170 020 1.0 - - - - - - »m 35 013 10
LCMF 051608-M:T9325 E 0.8 . 255 020 1.0 ® 150 0.18 1.0 ! 240 020 1.0 - - - - - - - - -
LCMF 061608-M:T8330 E 7 0.8 . 175 025 1.0 2 105 023 1.0 . 165 025 1.0 - - - - - - ®m 35 013 10
LCMF 061608-M:T9325 E 3 0.8 . 230 025 1.0 2 135 023 1.0 u 215 025 1.0 - - = - - - - - -
LCMF 16, LCMF 30 - MP 2 PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL MP
(mm) (mm) (mm) (mm)
0316 3.00 -0.05 0.05 17.5 m
0416 4.00 -0.05 0.05 17.6
0516 5.00 -0.05 0.05 183 9\‘6

CW

0616 6.00 -0.05 0.05 185
0830 8.00 -0.05 0.05 30.9

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

[ J RE M N S H
Product : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

0,1

10M5° :l:J} ' MP geometria per operazioni di tornitura longitudinale e copiatura, da taglio continuo a interrotto.
LCMF 0316MO0-MP:T8330 8 1.5 . 190 030 08 P 110 027 038 . 180 030 038 = = = - - - - - -
LCMF 0416MO-MP:T8330 ® 20 . 175 040 1.0 2 105 036 1.0 . 165 040 1.0 - = = - - - - - -
LCMF 0416MO-MP:T9325 ® 20 . 220 040 1.0 ® 130 036 1.0 u 205 0.40 1.0 = = = - - - - - -
LCMF 0516MO0-MP:T8330 ® 25 . 170 045 1.0 2 100 041 1.0 . 160 045 1.0 = = = - - - - - -
LCMF 0516MO0-MP:T9325 £ 25 . 205 045 1.0 ®m 120 041 1.0 ! 190 045 1.0 = = = - - - - - -
LCMF 0616MO-MP:T8330 ® 3.0 . 165 050 1.0 2 95 045 1.0 . 155 050 1.0 - = = - - - - - -
LCMF 0616MO-MP:T9325 g 30 . 200 050 1.0 P 120 045 1.0 u 190 0.50 1.0 - - - - - - - - -
LCMF 0830MO-MP:T8330 8 4.0 . 150 0.60 12 B 90 054 12 . 140 0.60 1.2 = = = - - - - - -
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o~ ISO 1ISO 1ISO E—— vx
A <€ > | 2 2?2 B &£ £ W g o

2PRAMET
LCMR 16 - CM
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0316 3.00 -0.05 0.05 16.4 CM
0416 4.00 0.05 0.05 16.4

?

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod : RE M N S H PSIRR PSIRL
roduct prd 3 f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) ()

R20 T
5%‘ W F i ‘ ‘ ' CM geometria primaria per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LCMR 031602-CM:T8330 s 02 130 01 @ 75 ol0M 120 01 - - - - - - - -
LCMR 041604-CM:T8330 £ 04 M0 011W 75 010@ 120 011 - - - - - - - -

LCMR 16, LCMR 30 -F 2PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0316 3.00 0.05 0.05 16.4 F
0416 4.00 0.05 0.05 16.4
0516 5.00 0.05 0.05 16.4
0616 6.00 0.05 0.05 16.4

Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0,86

015 3 m‘ ! H F geometria per operazioni di troncatura, scanalatura e tornitura longitudinale, adatto per lavorazioni leggere
e finitura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LCMR 031604-F:T8330 04 200 010 05 2 120 009 05 # 19 010 05 - - - - - - - - -

LCMR 051604-F:T8330 04 M 180 015 05 ® 105 014 05 ® 170 015 05 - - - - - - - - -

L 2

LCMR 041604-F:T8330 e 04 185 013 05 P 110 0.12 05 175 013 05 = = = - - - - - -
E
L

LCMR 061608-F:T8330 08 190 017 1.0 » 110 015 10 ® 180 017 10 - - - - - - - - -
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ISO

é > T~ I1SO ISO o v,x1000 PMK
@ ‘ ? ‘i‘ L 13399 &b OQ 7xD NSH
LCMR 16 - M PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0316 3.00 -0.05 0.05 16.4 M
0416 4.00 -0.05 0.05 16.4
0516 5.00 -0.05 0.05 16.4
0616 6.00 -0.05 0.05 16.4
1\4’@
;
O
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
o m N s H
Product g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap

(mm/rev)

(mm)

(m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

M geometria per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a interrotto.

LCMR 031604-M:T8330 g 04 170 0.13 1.0 ® 100 0.12 1.0 160 0.13 1.0 - - - - - - ®m 3 01 07
LCMR 041604-M:T8330 T 04 155 018 1.0 ® 9 0.16 1.0 145 0.18 1.0 - - - - - - ® 3 012 08
LCMR 051604-M:T8330 T 04 150 020 1.0 » 90 0.18 1.0 140 020 1.0 - - - - - - ®»m 3 013 10
LCMR 061608-M:T8330 £ 038 175 025 1.0 ® 105 023 1.0 165 025 1.0 - - - - - - »m 3 013 10
LCMR 16 - MP 2 PRAMET
g w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0316 3.00 -0.05 0.05 174 MP
0416 4.00 -0.05 0.05 175
0516 5.00 -0.05 0.05 18.1
0616 6.00 -0.05 0.05 183
;
OI_
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

(m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

MP geometria per operazioni di tornitura longitudinale e copiatura, da taglio continuo a interrotto.

LCMR0316MO-MP:T8330 & 15 190 030 08 w1 110 027 08 M 180 030 08 - - - - - - - - -
LCMRO416MO-MP:T8330 % 20 M 175 040 10 ® 105 036 10 M 165 040 10 - - - - - - - - -
LCMRO516MO-MP:T8330 & 25 170 045 10 ® 100 041 10 M 160 045 10 - - - - - - - - -
LCMRO616MO-MP:T8330 & 30 M 165 050 10 ® 95 045 10 M 15 050 10 - - - - - - - - -
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? u L 13399 E¥B Q nxD NSH
GL - NAVIGATORE LAME E ACCESSORI

SEDE INSERTO

Lame
I H=26;32 mm

INEW|

Lame MS

s
Larghezza
., ¢ _
INEW |

Troncatura profonda
(inserto mono tagliente)

“ INSERTO MONO TAGLIENTE  INSERTO MONO TAGLIENTE
o & PR i P PR

(DX 35-50 mm
(DX 35-50 mm

(DX 24mm

"vd

4

Tron(atura

AL A A L1

0 1 ™ PM*}PR“ PM a0k PR ki PV % PR b PV &K PR I
" o '-’j'

° AAAA LA L ALY

PR () em [ PR [ am ] PR (] 6m (] PR.GM. PR ) eM ] &M

o E

& =
N -)
> ()]
e Utensile modulare e Blocco porta lama
¢ Dimensioni stelo: ¢ Dimensioni stelo:
20 x 20, 25 x 25, 32 x 32 mm 20 x 20, 25 x 23,25 x 32,32 x 29,25 x30 mm
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S > IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 Q 20 NeH

BTN R —_

Lama da troncatura e scanalatura a doppio lato per inserti GL
Lama per inserti GL, adatta per applicazioni di troncatura e scanalatura. Sostituzione facile degli inserti con chiave specifica (inclusa nel
pacchetto). Puo essere montata nel blocco porta utensile DU, D. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

‘ LF cw
(3] A
<1 Ep—— | H
3] = =S N T
T
i <)
1 _ LF
- (o) 7 //I
| /I/ /// C ’
b // /

()

%3,
& A |

vy vy v // : 3 f ©

e e, >
Product = = - S S @E d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

R GL1-S26KBR-16 214 26 125 1.50 16 0.05 GI333 Kv2
GL1-S32MBR-16 32 32 150 1.50 16 0.07 GI333 Kv2

L GL1-S26KBL-16 214 26 125 1.50 16 0.05 GI333 Kv2
GL1-S32MBL-16 32 32 150 1.50 16 0.07 GI333 Kv2
GL2-S26KB 214 26 125 2.00 35 0.13 GI334 Kv2
GL2-S32MB 25 32 150 2.00 50 0.15 G334 Kv2
GL3-S26KB 214 26 125 3.00 35 0.15 GI335 Kv2

N o6L3-s32m8B 25 32 150 3.00 50 0.15 GI335 Kv2
GL4-S32MB 25 32 150 4.00 50 0.19 GI336 Kv2
GL5-S32MB 25 32 150 5.00 60 0.22 GI337 Kv2
GL6-S32MB 25 32 150 6.00 60 0.25 GI338 Kv2

chl I H

GI333 GL1.. -

GI334 GL2.. -

GI335 GL3.. -

GI336 GL4.. -

GI337 GL5.. -

GI338 GL6-D600.. GL6-D800..

a e

Kv2 KV 15x150
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S 5 IS0 IS0 1SO g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 Q 20 NeH

1RRALE -G

Lama da troncatura e scanalatura per inserti GL, per portautensile MS-EN
Lama per portautensile modulare MS-EN, progettata per inserti GL. Adatta per applicazioni di troncatura e scanalatura. Lame trattate per una
maggiore vita utensile.

LF Ccw

| | I

p

—_
CDX

HF

8 3O
T = =

@Mm [ — H —»

£

- - = > (o]
Product = - = S QA
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL2-529CBS 24 29 50 2.00 24 0.01 G334
GL3-529(BS 24 29 50 3.00 24 0.02 GI335
GL4-S29(BS 24 29 50 4.00 24 0.02 GI336
GL5-529CBS 2% 29 50 5.00 2% 0.03 GI337
GL6-529CBS 2% 29 50 6.00 24 0.04 Gl338
R H H
Co
GI334 GL2.. -
GI335 GL3.. -
G336 GL4.. -
GI337 GL5.. -
GI338 GL6-D600.. GL6-D800..
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ISO ISO ISO Fo V%1000 PMK
PVD
ﬁ é 9 ? ? 0 L 13399 Q%] O XD NS H
D/PRAMET
Q ow CWTOLL CWToLY INSL PM
(mm) (mm) (mm) (mm)
150 1.50 -0.04 0.04 16.5 INSL
200 2.00 -0.05 0.05 25.0 &
250 2.55 -0.05 0.05 25.0 <
300 3.00 -0.05 0.05 25.0 =
400 400 -0.05 0.05 250 ©
500 5.00 -0.05 0.05 25.0 '?54 9&5"
600 6.00 -0.05 0.05 25.0 PSIRL PSIRR
L R
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K P M N S H PSIRR PSIRL
roduct 2 Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) ()
27° i ) ) i L - .
ﬂ PM geometria con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura, taglio
{3°é = \E leggermente interrotto.
GL1-D150M015-PM:G8330 e 0.1 M 130 0.05 W 75 0.5 ! 120 0.05 1 390 0.06 P 30 0.04 = = - -
GL2-D200M02-PM:G8330 ® 02 W 130 008 W 75 0.07 ! 120 0.08 #1 390 0.10 P 30 0.06 = = - -
GL2-D200M02-PM:T7325 ® 02 » 150 0.08 m 115 0.07 ! 140 0.08 - - 45 006 = = - -
GL3-D250G02-PM:G8330 € 02 W 130 010 m 75 0.09 u 120 0.10 ®1 390 0.2 P 30 0.07 - - - -
GL3-D300M02-PM:G8330 ® (02 M 130 010 W 75 0.09 ! 120 0.10 P71 390 0.12 P 30 0.07 = = - -
GL3-D300M02-PM:T7325 ® 02 w150 0.0 m 115 0.09 ! 140 0.10 - - /45 007 = = - -
GL4-D400M02-PM:G8330 € 02 W 130 012m 75 0N ! 120 0.12 21 390 0.14 2@ 30 0.10 = = - -
GL4-D400M02-PM:T7325 o 02 P 150 0.12 W 115 0.11 u 140 0.12 = - 2 45 0.0 = = - -
GL5-D500M03-PM:G8330 € 03 M 130 015 W 75 0.14 ! 120 0.15 1 390 0.18 P 30 0.12 = = - -
GL6-D600M03-PM:G8330 € 03 M 130 015 W 75 0.14 ! 120 0.15 21 390 0.18 & 30 0.12 = = - -

27° ) ) ) " L -
- R-PM geometria destra con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura
3 | \ E dei tubi e taglio continuo.

GL1-D150G015R06-PM:G8330 @ 0.1 M 130 0.05 W 75 0.05 ! 120 0.05 21 390 0.06 1 30 0.04 = = 6 -
GL1-D150G015R12-PM:G8330 @ 0.1 M 130 0.05 W 75 0.05 ! 120 0.05 21 390 0.06 1 30 0.04 = = 12 -
GL2-D200G02R06-PM:G8330 e 0. W 130 0.08 W 75 0.07 ! 120 0.08 21 390 0.10 ®1 30 0.06 = = 6 -
GL2-D200G02R06-PM:T7325 @ 0.2 1 150 0.08 W 115 0.07 u 140 0.08 - - /45 006 = = 6 -
GL2-D200GO2R12-PM:G8330 e 0.2 W 130 0.08 W 75 0.07 ! 120 0.08 #1 390 0.10 P11 30 0.06 = = 12 -
GL3-D300G02R06-PM:G8330 @ 0.2 M 130 0.10 W 75 0.09 ! 120 0.10 P21 390 0.2 &1 30 0.07 = = 6 -
GL3-D300GO2R06-PM:T7325 @ 0.2 P 150 0.10 W 115 0.09 ! 140 0.10 - - /45 007 = = 6 -
GL3-D300GO2R12-PM:G8330 e 0. W 130 0.0 W 75 0.09 u 120 0.10 P 390 0.12 & 30 0.07 = = 12 -
GL4-D400G02R06-PM:G8330 e 0.2 MW 130 0.12 W 75 0.1 u 120 0.12 71 390 0.4 ® 30 0.10 = = 6 -
GL4-D400GO2R06-PM:T7325 @ 0.2 ®1 150 0.12 W 115 0.11 ! 140 0.12 - - /45 010 = = 6 -
GL4-D400GO2R12-PM:68330 e 02 W 130 012 m 75 0.1 u 120 0.12 2 390 0.14 & 30 0.10 = = 12 -

27°
== L-PM geometria sinistra con angolo di spoglia altamente positivo, scelta primaria per operazioni di troncatura
3 | \ E dei tubi e taglio continuo.

GL1-D150G015L06-PM:G8330 @ 0.1 W 130 0.05 W 75 0.05 ! 120 0.05 21 390 0.06 #1 30 0.04 = = - 6
GL1-D150G015L12-PM:G8330 @ 0.1 M 130 0.05 W 75 0.05 ! 120 0.05 21 390 0.06 1 30 0.04 = = - 12
GL2-D200G02L06-PM:G8330 @ 0. W 130 0.08 W 75 0.07 ! 120 0.08 #1 390 0.10 &1 30 0.06 = = - 6
GL2-D200G02L06-PM:T7325 e 0.2 1 150 0.08 W 115 0.07 u 140 0.08 - - 45 006 = = - 6
GL2-D200G02L12-PM:G8330 @ 0.2 W 130 0.08 W 75 0.07 ! 120 0.08 P71 390 0.10 ®1 30 0.06 = = - 12
GL3-D300G02L06-PM:G8330 @ 0.2 W 130 0.10 W 75 0.09 ! 120 0.10 P71 390 0.12 &1 30 0.07 = = -

GL3-D300G02L06-PM:T7325 @ 0.2 P 150 0.10 W 115 0.09 ! 140 0.10 - - /45 007 = = - 6
GL3-D300G02L12-PM:G8330 @ 0.2 M 130 0.0 W 75 0.09 u 120 0.10 P21 390 0.12 & 30 0.07 = = - 12
GL4-D400G02L06-PM:G8330 @ 0.2 M 130 0.12 W 75 0.1 ! 120 0.12 21 390 0.14 &1 30 0.10 = = - 6
GL4-D400G02L06-PM:T7325 @ 0.2 ®1 150 0.12 W 115 0.11 ! 140 0.12 - - /45 010 = = -

GL4-D400G02L12-PM:G8330 @ 0. W 130 012 W 75 0.1 ! 120 0.12 2 390 0.14 & 30 0.10 = = - 12
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

P

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

M

Ve

(m/min)

oy il @

GL2-D200M02-PR:G8330
GL2-D200M02-PR:17325
GL3-D300M02-PR:G8330
GL3-D300M02-PR:T7325
GL4-D400M02-PR:G8330
GL4-D400M02-PR:T7325
GL5-D500M04-PR:G8330
GL6-D600M04-PR:G8330

w
S &
R

GL2-D200G02R06-PR:G8330
GL2-D200G02R12-PR:G8330
GL3-D300G02R06-PR:G8330
GL3-D300G02R12-PR:G8330
GL4-D400G02R06-PR:G8330
GL4-D400G02R12-PR:G8330

30°
12° ‘

GL2-D200G02L06-PR:G8330
GL2-D200G02L12-PR:G8330
GL3-D300G02L06-PR:G8330
GL3-D300G02L12-PR:G8330
GL4-D400G02L06-PR:G8330
GL4-D400G02L12-PR:G8330

8608 6068 638
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0.15
0.15

0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15

—
~ ~
v 5w

15

~
v

15

NNNNNNNN
I

~
wvi

75
75
75
75
75
75

NNNNNN

75
75
75
75
75
75

NNNNNN

f

(mm/rev)

Ve

PR geometria con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura e scanalatura

f

(m/min) ~ (mm/rev)

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

difficili, da taglio continuo a interrotto.

0.09 [ 120
0.09 M 140

0.11 | 120
0.11 M 140
0.14 W 120
0.14 | 140
0.16 M 120
0.16 M 120

0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15
0.18
0.18

S

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

H

ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

PSIRR

()

PSIRL

()

R-PR geometria destra con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura di barre
difficili, da taglio continuo a interrotto.

0.09 [ 120
0.09 M 120

0.11 W 120
0.11 | 120

0.14 M 120

0.14 M 120

0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15

6
12
6
12
6
12

L-PR geometria sinistra con fascetta negativa di rinforzo, scelta primaria per operazioni di troncatura di barre
difficili, da taglio continuo a interrotto.

0.09 [ 120
0.09 W 120

0.11 M 120
0.11 M 120
0.14 | 120
0.14 M 120

0.10
0.10
0.12
0.12
0.15
0.15

12

12

12
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https://dormerpramet.com/p/7802910
https://dormerpramet.com/p/7802911
https://dormerpramet.com/p/7802925
https://dormerpramet.com/p/7802926
https://dormerpramet.com/p/7802939
https://dormerpramet.com/p/7802940
https://dormerpramet.com/p/7802946
https://dormerpramet.com/p/7802948
https://dormerpramet.com/p/7802913
https://dormerpramet.com/p/7802915
https://dormerpramet.com/p/7802928
https://dormerpramet.com/p/7802930
https://dormerpramet.com/p/7802942
https://dormerpramet.com/p/7802944
https://dormerpramet.com/p/7802912
https://dormerpramet.com/p/7802914
https://dormerpramet.com/p/7802927
https://dormerpramet.com/p/7802929
https://dormerpramet.com/p/7802941
https://dormerpramet.com/p/7802943

[~ ISO ISO I1SO E—— vx
n < - ‘ 2 ? @b £ e S © - S

GL.S-PM 2 PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PM

300 3.00 0.05 0.05 25

400 4.00 0.05 0.05 %3 n
=
(@)
&
Q—

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K M N S H PSIRR PSIRL
roduc 2 74 f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)

2r° & (o ) I . . . A -~
w ‘T ‘ ‘ ' PM geometria con angolo di spoglia altamente positivo su inserto monolaterale, scelta primaria per operazioni
3 di troncatura profonda, da taglio continuo a leggermente interrotto.

GL3-5300M02-PM:G8330 e 02 130 0.10 W 75 0.09 120 0.10 P71 390 0.2 ® 30 0.07 = = - -
GL4-5400M02-PM:G8330 e 02 130 012 m 75 0.11 120 0.12 21 390 0.4 21 30 0.10 = = - -

GL.S-PR 2 PRAMET

Q W CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PR

300 3.00 -0.05 0.05 24.5

400 4.00 -0.05 0.05 243
INSL

=
O
&

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K M N s H PSIRR PSIRL
roguc 2 74 f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)

300 S
m I I I ‘ ' PR geometria con fascetta negativa di rinforzo su inserto monolaterale, scelta primaria per operazioni di
> scanalatura profonda e troncatura, da taglio continuo a interrotto.

GL3-5300M02-PR:G8330 % (2 130 02®m 75 o011 M 120 012 - - - - - - - -
GL4-5400M02-PR:G8330 % (2 130 015 % 75 0.4 MW 120 015 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8178695
https://dormerpramet.com/p/8178697
https://dormerpramet.com/p/8178696
https://dormerpramet.com/p/8178698

INSL

(mm)
25.0
25.0
25.0
25.0
25.0
25.0

-V

ISO

ISO

ISO

13399

Ccw

PVD
CVD

o
o

GM

INSL

v.x1000

nxD

PMK
NSH

D/PRAMET

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

A € > | 2
Q w CWTOLL CWTOLU
(mm) (mm) (mm)
200 2.00 -0.05 0.05
300 3.00 -0.05 0.05
400 4.00 -0.05 0.05
500 5.00 -0.05 0.05
600 6.00 -0.05 0.05
800 8.00 -0.05 0.05
P
Product i i e :

GL2-D200M02-GM:G8330
GL2-D200M02-GM:T7325
GL3-D300M02-GM:G8330
GL3-D300M02-GM:T7325
GL3-D300M04-GM:G8330
GL3-D300M04-GM:T7325
GL4-D400M04-GM:G8330
GL4-D400M04-GM:T7325
GL4-D400M08-GM:G8330
GL4-D400M08-GM:T7325
GL5-D500M08-GM:G8330
GL5-D500M08-GM:T7325
GL6-D600M08-GM:G8330
GL6-D600M08-GM:T7325
GL6-D800M08-GM:G8330 "
! Usable only in holders with CDX >

(mm)

20%6:,‘_‘5 {\Q}

(m/min)

E 02 M 19
[ 02 2 220
E 0.2 W 150
[ ] 02 P 175
E 04 M 160
[ ] 04 7 185
E 2 04 W 150
[ ] 04 P 170
E 08 W 180
[ 0.8 P 200
E 08 W 170
[ ] 08 P 190
E 08 M 170
[ ] 08 P 190
E 2 08 W 170

24.

CWTOLL CWTOLU
(mm) (mm)
-0.05 0.05
-0.05 0.05
-0.05 0.05
-0.05 0.05
-0.05 0.05

(mm/rev)

\E

0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.25
0.25
0.25
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

ap
(mm)

0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

INSL

(mm)
25.0
25.0
25.0
26.0
26.0

Ve

(m/min)

M

f

(mm/rev)

ap Ve

(mm)

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

f ap

S

74 f

(m/min)

(mm/rev)

ap
(mm)

Ve

H

f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

GM geometria versatile per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, taglio da continuo a interrotto.

110
170
90
135
95
140
90
130
105
155
100
145
100
145
100

0.09
0.09
0.18
0.18
0.18
0.18
0.23
0.23
0.23
0.23
0.27
0.27
0.27
0.27
0.27

180
205
140
165
150
175
140
160
170
190
160
180
160
180
160

P i i i i i e e i e e =i =
NN NN O o o oo

0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.25
0.25
0.25
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

=
O

45 0.08
0.08
0.14
0.14
0.14
0.14
0.18
0.18
0.18
0.18
0.21
0.21
0.21
0.21
0.21

NNNNNNNNNNNNNNN

MM

—

0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2

D/PRAMET

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

m
(mm)
200 2.00
300 3.00
400 4.00
500 5.00
600 6.00
Product

GL2-D200MMO-MM:G8330
GL2-D200MMO-MM:T7325
GL3-D300MMO-MM:G8330
GL3-D300MMO-MM:T7325
GL4-D400MMO-MM:G8330
GL4-D400MMO-MM:T7325
GL5-D500MMO-MM:G8330
GL5-D500MMO-MM:T7325
GL6-D600MMO-MM:G8330
GL6-D600MMO-MM:T7325

vC

(m/min)

L 1.0 W 250
L 1.0 2 285
L d 1.5 W 210
£ 4 1.5 7 240
€ 20 W20
® 20 » 250
® 25 W 205
e 25 m 235
¢ 30 W 1%
® 30 ®m 220

P

f

(mm/rev)

(s

0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.25
0.30
0.30

ap
(mm)

1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Ve

(m/min)

M

f

(mm/rev)

ap Ve

(mm)

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

(m/min) ~ (mm/rev)

vC

S

f ap Ve f

(mm) (m/min)

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve

H

f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

MM geometria a testa sferica per operazioni di copiatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a

interrotto.

150 009 10 W 235
220 009 1.0 W 270
125 018 12 M 195
185 0.18 12 M 225
130 018 1.2 M 205
195 0.18 12 M 235
120 023 12 M 190
180 023 12 M 220
115 027 12 M 185
170 027 12 M 205

0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.25
0.30
0.30

1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

0.08
0.08
0.14
0.14
0.14
0.14
0.18
0.18
0.21
0.21

NNNNNNNNNN

0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0


https://dormerpramet.com/p/8023060
https://dormerpramet.com/p/8023061
https://dormerpramet.com/p/7983473
https://dormerpramet.com/p/7983474
https://dormerpramet.com/p/7983477
https://dormerpramet.com/p/7983478
https://dormerpramet.com/p/8023032
https://dormerpramet.com/p/8023033
https://dormerpramet.com/p/8023036
https://dormerpramet.com/p/8023037
https://dormerpramet.com/p/8023038
https://dormerpramet.com/p/8023039
https://dormerpramet.com/p/8022955
https://dormerpramet.com/p/8022956
https://dormerpramet.com/p/7983471
https://dormerpramet.com/p/7983472
https://dormerpramet.com/p/7983475
https://dormerpramet.com/p/7983476
https://dormerpramet.com/p/8022957
https://dormerpramet.com/p/8022958
https://dormerpramet.com/p/8023030
https://dormerpramet.com/p/8023031
https://dormerpramet.com/p/8023034
https://dormerpramet.com/p/8023035
https://dormerpramet.com/p/8463347

vx1000 PMK

ISO ISO ISO o
PVD
? ? (o] L 13399 cvD o 7ixD N'SH

LFMX — NAVIGATORE LAME E ACCESSORI

SEDE INSERTO

XLCFN B

Lame
H=26 mm
H=32; 45 mm

XLCF(NRL) BS
Lame MS

Larghezza oL
di taglio (mm) D

Inserti di troncatura

2.0/22
(affilati / con rinforzo del

tagliente) "' & J
F1 F2 M2 F1 F2. M2 F1 F2 M2 F2 F2

=
’ |

& a
N )
> O
e Utensile modulare * Blocco porta lama
e Dimensioni stelo: e Dimensioni stelo:
20 x 20, 25 x 25, 32 x 32 mm 20x20,25x%x23,25x%x32,32 %29, 25x30 mm

389



A ¢« >

T ARk

150 150
? ? o

Lama da troncatura a doppio lato per inserti LFMX

ISO
13399

PVD
CVD

o v:x1000 PMK
O nxD NSH
2PRAMET X

Lama di troncatura per inserti LFMX mono-taglienti. Pu essere alloggiata nei supporti base DU Pramet. Lama trattata per una maggiore durata .

5
Oy _ CW
, s ,
A
L
L
f S T T
Y |
LF
vy vv v
[ (T 7= T
e s = = o] DF
Product = = & S eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XLCFN 2601 1.60 214 26 110 1.50 15 0.06 G132 KV
XLCFN 2601 J 2.00 214 26 110 2.00 25 0.07 Gl061 KV
XLCFN 2602 J 3.00 21.4 26 110 3.10 375 0.08 (1001 KV
XLCFN 2603 J 4.00 21.4 26 110 4.10 40 0.10 61002 KV
XLCFN 3201 M 1.60 25 32 150 1.50 15 0.11 G132 KV
XLCFN 3201 M 2.00 25 32 150 2.00 25 0.11 Gl061 KV
N XLCFN 3202 M 3.00 25 32 150 3.10 50 0.08 (1001 KV
XLCFN 3203 M 4.00 25 32 150 4.10 50 0.14 61002 KV
XLCFN 3204 M 5.00 25 32 150 5.10 60 0.18 G004 KV
XLCFN 3205 M 6.35 25 32 150 6.35 60 0.21 Gl005 KV
XLCFN 4502 S 3.00 32 45 250 3.10 80 0.25 (1001 KV
XLCFN 4503 S 4.00 32 45 250 4.10 80 0.33 61002 KV
XLCFN 4504 S 5.00 32 45 250 5.10 80 0.41 G004 KV
XLCFN 4505 S 6.35 32 45 250 6.35 80 0.48 Gl005 KV
o]
C% [N N
Gl001 LFMX 3.1-. -
G002 LFMX 4.1-. -
Gl004 LFMX5.1-. -
Gl005 LFMX 6.35-. -
Gl061 LFMX 2.0-. LFMX 2.2-.
G132 LFMX 1.5-. LFMX 1.6-.
¥ /
=
KV KV 5x70
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https://dormerpramet.com/p/6757901
https://dormerpramet.com/p/6756839
https://dormerpramet.com/p/6756324
https://dormerpramet.com/p/6756325
https://dormerpramet.com/p/6757902
https://dormerpramet.com/p/6757081
https://dormerpramet.com/p/6756326
https://dormerpramet.com/p/6756327
https://dormerpramet.com/p/6756333
https://dormerpramet.com/p/6756334
https://dormerpramet.com/p/6756568
https://dormerpramet.com/p/6756569
https://dormerpramet.com/p/6756570
https://dormerpramet.com/p/6756571

ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
a PVD
? ? L 13399 CvD Q nxD NSH

XLCF(NRL) BS . @ . @ @ @ e X

Lama per scanalature radiali per utensile modulare MS-EN e inserti LFMX
Lama modulare per scanalatura con inserti mono-taglienti LFMX. Adatta per applicazioni di scanalatura o troncatura (profondita massima di
taglio 25 mm). Lame trattate per una maggiore durata.

B HF N
O
@
NSl

CW

% 3 @
e =1

] v EEE e — =)

aal
i1
E

w - > o] DY
Product = = - S S eA T
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

XLCFR 160115-1.60 12 25 35 1.50 15 0.03 Gl132 KV

R XLCFR 160115-2.00 12 25 35 2.00 15 0.01 Gl061 KV
XLCFR 250115-1.60 24 29 40 1.50 15 0.01 G132 KV
XLCFR 250115-2.00 24 29 40 2.00 15 0.05 G061 KV
XLCFL 160115-1.60 12 25 35 1.50 15 0.03 G132 KV

L XLCFL 160115-2.00 12 25 35 2.00 15 0.04 Gl061 KV
XLCFL 250115-1.60 24 29 40 1.50 15 0.04 Gl132 KV
XLCFL 250115-2.00 24 29 40 2.00 15 0.05 G061 KV
XLCFN 160215-3.00 12 25 35 3.10 15 0.01 G001 KV
XLCFN 160220-3.00 12 25 40 3.10 20 0.04 G001 KV
XLCFN 250215-3.00 24 29 40 3.10 15 0.04 G001 KV

N XLCFN 250225-3.00 24 29 50 3.10 25 0.02 G001 KV
XLCFN 250315-4.00 24 29 40 410 15 0.04 61002 KV
XLCFN 250325-4.00 24 29 50 410 25 0.04 61002 KV
XLCFN 250425-5.00 24 29 50 5.10 25 0.04 G004 KV
XLCFN 250525-6.35 24 29 50 6.35 25 0.07 Gl005 KV

& Q LY

Gl001 LFMX 3.1-. -

@l002 LFMX 4.1-. -

Gloo4 LFMX 5.1-. -

Gl005 LFMX 6.35-. -

Glo61 LFMX 2.0-. LFMX 2.2-.

@32 LFMX 1.5-. LFMX 1.6-.

Y U/

[
KV KV 5x70
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https://dormerpramet.com/p/6757897
https://dormerpramet.com/p/6757077
https://dormerpramet.com/p/6757899
https://dormerpramet.com/p/6757079
https://dormerpramet.com/p/6757898
https://dormerpramet.com/p/6757078
https://dormerpramet.com/p/6757900
https://dormerpramet.com/p/6757080
https://dormerpramet.com/p/6756565
https://dormerpramet.com/p/6756337
https://dormerpramet.com/p/6756566
https://dormerpramet.com/p/6756322
https://dormerpramet.com/p/6756567
https://dormerpramet.com/p/6756323
https://dormerpramet.com/p/6756331
https://dormerpramet.com/p/6756332

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
R <€ > | 2 2?2 B &£ 2 W g o

LFMX - F1 2PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU BW
(mm) (mm) (mm) (mm)
15 150 -0.03 0.03 130
1.6 1.60 -0.03 0.03 130
2.0 2.00 -0.03 0.03 1.60 -
3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60
4.1 410 -0.04 0.04 3.60
=
m
=
O

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ? K M N s H PSIRR PSIRL
roduct 2 74 f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)

’ _ ‘T ‘ ‘ ' F1 eN-geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX 1.5-.16ENF1:T8330 0.2 130 0.08 P 75 0.07 M 120 0.08 - - = = = = - -

LFMX 1.6-.16ENF1:T8330 02 130 008 ® 75 007 M 120 008 - - - - - - - -

LFMX 3.1-.20ENF1:T8330 0.2 130 010 P 75 0.09 M 120 0.10 = = - - - - - -

[J
[ J
LFMX 2.0-.16ENF1:T8330 ® 02 130 0.08 & 75 0.07 120 0.08 = = = = = = - -
[J
[J

LFMX 4.1-.20ENF1:T8330 0.2 130 010 P 75 0.09 M 120 0.10 = = - - - - - -

LFMX - F2 7 PRAMET
g w CWTOLL CWTOLU BW
(mm) (mm) (mm) (mm)

1.6 1.60 -0.03 0.03 130

2.0 2.00 -0.03 0.03 1.60

3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60 5

4.1 410 -0.04 0.04 3.60

5.1 5.10 -0.04 0.04 4,60 >

6.35 6.35 -0.04 0.04 5.80 =
=
O

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : K M N S H PSIRR PSIRL
LG 2 74 f Ve f Ve f 7d f Ve f ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) ) ()

012 ) R . )
W {Q} ‘ . SN-F2 geometria adatta per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX1.6-16SNF2:T8330 @ 0. 130 010 75 009 120 010 - - - - - - - -
LFMX 2.0-.16SNF2:6640 o 02 150 010 P 9 009 M 140 010 - - - - - - - -
LFMX2.0-16SNF2T8330 @ (2 130 010 75 009 M 120 010 - - - - - - - -
LFMX 3.1-.20SNF2:6640 e 02 150 010 P 90 009 M 140 010 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNF2:T8330 @ 02 130 010 75 009 M 120 010 - - - - - - - -
LFMX4.1-205NF2:T8330 @ (2 130 02 75 o1 M 120 012 - - - - - - - -
LFMX5.1-.205NF2T8330 @ (2 130 012® 75 011 M 120 012 - - - - - - - -
LFMX6.35-20SNF2:T8330 @ 02 130 015 ® 75 0.4 M 120 015 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6755607
https://dormerpramet.com/p/6755608
https://dormerpramet.com/p/6754321
https://dormerpramet.com/p/6754336
https://dormerpramet.com/p/6754343
https://dormerpramet.com/p/6754320
https://dormerpramet.com/p/6752157
https://dormerpramet.com/p/6754324
https://dormerpramet.com/p/6752366
https://dormerpramet.com/p/6754338
https://dormerpramet.com/p/6754345
https://dormerpramet.com/p/6754350
https://dormerpramet.com/p/6754352

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u L 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ? K P M N S H PSIRR PSIRL
roduct 2 Ve f e f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) ()

0,05
‘E@Tﬂ {\l:]} < S TN-F2 geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX 3.1-.20TNF2:6640 ® 02 M50 010w 9% 009M 140 010 - - - - - - - -
LFMX3.1-20TNF2T8330 @ 02 M 130 010 ® 75 009 M 120 010 - - - - - - - -
LFMX4.1-20TNF2T8330 @ 02 M 130 012 % 75 011 M 120 012 - - - - - - - -

D/PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU BW '%;?
(mm) (mm) (mm) (mm)
20 2.00 -0.03 0.03 160 (R)
2.2 2.20 -0.03 0.03 1.60
3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60 7o
4.1 410 -0.04 0.04 3.60 PSIRR
5.1 5.10 -0.04 0.04 4.60 > PSIRL
6.35 6.35 -0.04 0.04 5.80 ‘ o
1 '
%;EE[ (L)
A Qg/\/
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
? K P M N S H PSIRR PSIRL
Product 2 Ve f ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)

/3. ’@S/N {\Q} — | @ SN-M2 geometria adatta per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente
interrotto.

LFMX2.0-16SNM2:6640 @ 02 m 150 011 ®m 9 o010 @ 140 01 - - - - - - - -
LFMX2.0-16SNM2:T8330 @ 02 M 130 011 ®m 75 010 120 0.1 - - - - - - - -
LFMX2.2-165NM2:6640 @ 02 M 150 011 ® 9% 010 140 011 - - - - - - - -
LFMX2.2-16SNM2:T8330 @ 02 M 130 011 ®m 75 010 120 0.1 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNM2:6640 & 02 M 150 015 ® 90 0.14 P 140 015 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNM2:T8330 ¢ 02 M 130 015 ® 75 014 120 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20SNM2:6640 ¢ (02 M 150 015 % 9 014 140 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20SNM2:T8330 ¢ 02 M 130 015 % 75 014 120 015 - - - - S - -
LFMX5.1-20SNM2:6640 & 02 M 150 020 ® 9 0.8 140 020 - - - - - - - -
LFMX5.1-20SNM2:T8330 ¢ (02 M 130 020 ™ 75 018 120 020 - - - - - - - -
LFMX6.35-20SNM2:6640 & 02 M 150 020 9 018 ] 140 020 - - - - - - - -
LFMX6.35-205NM2:T8330 ¢ 02 M 130 020 % 75 018 120 020 - - - - - - - -

012

Bazsy  BUTFY)

LFMX2.0-.16SR12M2:T8330 @ 0.2 M 130 0.09
LFMX2.0-.16SR6M2:T8330 @ 0.2 M 130 0.09
LFMX3.1-.20SR8M2:T8330 e 02 M 130 0.11
LFMX4.1-.20SR8M2:T8330 @ 02 W 130 0.15

SR-M2 geometria destra, per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

@

75 008 120 009 - - - - - - 12 _
75 008 120 009 - - - - o
75 010@ 120 01 - - - - o
75 0149120 015 - - - - o

NNNN
© o o
|
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https://dormerpramet.com/p/6752368
https://dormerpramet.com/p/6754341
https://dormerpramet.com/p/6754348
https://dormerpramet.com/p/6752158
https://dormerpramet.com/p/6754325
https://dormerpramet.com/p/6752023
https://dormerpramet.com/p/6754335
https://dormerpramet.com/p/6752416
https://dormerpramet.com/p/6754339
https://dormerpramet.com/p/6752419
https://dormerpramet.com/p/6754346
https://dormerpramet.com/p/6752009
https://dormerpramet.com/p/6754351
https://dormerpramet.com/p/6752010
https://dormerpramet.com/p/6754353
https://dormerpramet.com/p/6754326
https://dormerpramet.com/p/6754334
https://dormerpramet.com/p/6754340
https://dormerpramet.com/p/6754347

ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK
PVD
ﬁ < > ? ? n L 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K P M N S H PSIRR PSIRL

Pmdu“ 2 Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)
012
@ ilj? ,l| § S SL-M2 geometria sinistra, per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.
0

LFMX 2.0-.165L12M2:T8330 @ 02 M 130 0.09 ®m 75 0.08 ! 120 0.09 - - = = = = - 12
LFMX 2.0-.165L6M2:T8330 o 02 M 130 0.09 »m 75 0.08 u 120 0.09 = = = = = = - 6
LFMX 3.1-.20SL8M2:T8330 ® 02 M 130 011 ®m 75 0.10 u 120 0.11 - - - = = = - 8
LFMX 4.1-.20SL8M2:T8330 [ ) 02 M 130 015® 75 0.14 u 120 0.15 - - - - - = - 8

0,05
32° TN il:]} :l ( S TN-M2 geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LFMX3.1-20TNM2:6640 @ 02 M 150 015 % 9% 014 140 015 - - - - - - - -
LFMX3.1-20TNM2:T8330 @ 02 M 130 015 % 75 014 120 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20TNM2:6640 @ 02 M 150 015 ® 90 0.14 P 140 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20TNM2:T8330 @ (02 M 130 015 % 75 014 120 015 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6754322
https://dormerpramet.com/p/6754323
https://dormerpramet.com/p/6754337
https://dormerpramet.com/p/6754344
https://dormerpramet.com/p/6752417
https://dormerpramet.com/p/6754342
https://dormerpramet.com/p/6752418
https://dormerpramet.com/p/6754349

6 ; —p 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
L : 13399 CVvD nxD NSH

LFUX - NAVIGATORE LAME E ACCESSORI

SEDE INSERTO

XLCFN B LFUX

Lame

? H=26mm 1 1 1
H=32; 47 mm

]
Larghezza ~—
di taglio (mm) 5 ; 2
Insertl di troncatura

@

LFUX LFUX LFUX LFUX

DU, D

¢ Blocco porta lama

e Dimensioni stelo:
20x20,25x%x23,25x%x32,32x29,25%x30mm
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ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
u PVD
? ? L 13399 CvD Q nixD NSH

XLCFN B LFUX . @ . @ @ @ samer X

Lama da troncatura a doppio lato per inserti LFUX
Lama di troncatura per inserti LFUX mono-taglienti. Disponibile nelle altezze 26, 32 0 47 mm. Puo essere alloggiata nei supporti DU, D Pramet.
Lama trattata per una maggiore durata dell’utensile.

Cw

CDX

I
., y
] '
=
- . = = [0] HY
Product = = & S eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XLCFN 2603 J 03 214 26 110 3.10 37.5 0.06 G018 KV
XLCFN 3202 M 03 25 32 150 3.10 50 0.11 GI018 KV
N XLCFN 3203 M 04 25 32 150 4.10 50 0.15 Gl019 KV
XLCFN 3204 M 05 25 32 150 5.10 60 0.17 6020 KV
XLCFN 4704 S 05 38 47 270 5.10 100 0.46 61020 KV
XLCFN 4705 S 06 38 47 270 6.10 100 0.50 61021 KV
o]
cR ™
G018 LFUX 0308..
Gl019 LFUX 0408..
Gl020 LFUX 0508..
G021 LFUX 0608..
¥ /
=
KV KV 5x70
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https://dormerpramet.com/p/6756935
https://dormerpramet.com/p/6756910
https://dormerpramet.com/p/6756964
https://dormerpramet.com/p/6756931
https://dormerpramet.com/p/6757230
https://dormerpramet.com/p/6757140

ISO I1SO ISO E— o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a L 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

D/PRAMET

w BW INSL )
L] 3 2
(mm) (mm) (mm) ;
0308 3.00 251 ns ) (R)
0408 4.00 3.44 1.5
0508 5.00 430 1.5
0608 6.00 530 s PSIRR

PSIRL

oo F g
= s (L)
)
&

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K M N S H PSIRR PSIRL
® 74 f Ve f Ve f Ve f ve f Ve f
(mm) . (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)
01 R
5%@ :@ ' TN geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.
LFUX 030802TN:6640 £ 02 M50 010 - - M40 00 - - - - o _ _
LFUX 030802TN:T8330 £ 02 Wm0 00 - - mM120 00 - - - - - _ _
LFUX 040802TN:6640 £ 02 W0 012 - - M40 012 - - = = - - - -
LFUX 040802TN:T8330 £ 02 W30 012 - - 120 0.12 - - - - - - - _
LFUX 050802TN:6640 £ 02 M50 015 - - M40 015 - - - - - _ _
LFUX 050802TN:T8330 £ 02 Wm0 055 - - M0 015 - - - - - _ _
LFUX 060802TN:6640 e 02 . 150 0.20 - - 140 020 - - - - - - - -
LFUX 060802TN:T8330 £ 02 W 130 02 - - 120 020 - - - - - - - _
01 R
5%% :l:]} ' TR geometria destra per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.
LFUX 030800TR:6640 e 02 mm0 0100 - - W40 000 - - - - - - 5 -
LFUX 030800TR:T8330 e 02 W10 010 - - M0 010 - - - - - - 5 _
LFUX 040800TR:6640 e 02 W0 012 - - M40 012 - - - - - - 5 _
LFUX 040800TR:T8330 e 02 Wm0 012 - - M0 012 - - - - - - 5 _

01 R
5‘,@% il:]} ' TL geometria sinistra, per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LFUX 030800TL:6640 e 02 mnB0 010 - - W o0 - - - - - - 5
LFUX 030800TL:T8330 ® 02 W 130 010 120 010 - - - - - - - 5
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https://dormerpramet.com/p/6751687
https://dormerpramet.com/p/6754328
https://dormerpramet.com/p/6751688
https://dormerpramet.com/p/6754331
https://dormerpramet.com/p/6751689
https://dormerpramet.com/p/6754332
https://dormerpramet.com/p/6751723
https://dormerpramet.com/p/6754333
https://dormerpramet.com/p/6751721
https://dormerpramet.com/p/6754327
https://dormerpramet.com/p/6751722
https://dormerpramet.com/p/6754330
https://dormerpramet.com/p/6751720
https://dormerpramet.com/p/6754329

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
? ? (o] L 13399 CVvD O xD NS H
D/PRAMET
Portautensile modulare per lame di troncatura e scanalatura
Portautensile modulare per lame di troncatura e scanalatura di tipo BS. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.
L -
""""" [ Y
u CDX | . OAL _
1 I A
m
S 1 '
t -
CDX
G BT n
L e~ o~ N
T LA/ T
I;_. /.Q.Q Y
) 7
D> B OAL
vy vv v .
m
% 3 @ S
oo = = DY
Product - - - 3 =2 G [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
MS-EN-1212 F 12 12 12 75 - 0.12 G006 ND4
MS-EN-1616 H 16 16 16 90 - 0.21 Gloo6 ND4
MS-EN-2020 K 20 20 20 115 - 0.23 Gloo3 ND5
MS-EN-2020 KS 20 20 20 129 25 0.42 Glo60 ND5
MS-EN-2525 M 25 25 25 140 - 0.65 Glo03 ND5
MS-EN-2525 MS 25 25 25 153 25 0.73 Glo60 ND5
MS-EN-3225 P 32 32 25 160 - 0.95 Gloo3 ND5
MS-EN-3225 PS 32 32 25 174 25 1.00 Glo60 ND5
G G G G G
Gloo3 XLC.. 25..75... XLC..25..25. .. GL.BS XLXFL 25...
61006 XLCF. 16..15.... XLCF. 16..20. ... - -
61060 XLC..25.75... XLC..25..25... GL.BS -
i ® B [ ® B [ ¥
2 & ® B8 | o ® B8 | 5
ND4 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - - - - FLAGT15P
ND5 US 45013-T20P 5.0 M5 13 US 46017-T20P 5.0 Mé 17 FLAGT20P

ND4 =3 x US 4011-T15P; ND5 = 2 x US 45013-T20P
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https://dormerpramet.com/p/6756564
https://dormerpramet.com/p/6756338
https://dormerpramet.com/p/6756328
https://dormerpramet.com/p/6756836
https://dormerpramet.com/p/6756329
https://dormerpramet.com/p/6756837
https://dormerpramet.com/p/6756330
https://dormerpramet.com/p/6756838

—p 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
L : 13399 CVvD nxD NSH
2/PRAMET

Blocco portautensile per lame di troncatura e scanalatura
Portautensile per lame di troncatura e scanalatura GL o XLC. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

: s )\
T P -
Y
- OAL ~ B
vy vv v
T
Product - . S G [
(mm) (mm) (mm)
26-DU 2020 20 20 90 0.76 Gl007 ND2
26-D 2020 20 20 100 0.82 G007 ND2
32-DU 2523 25 23 110 1.06 G008 ND2
32-DU 2532 25 32 110 1.24 G008 ND2
32-D 2530 25 30 115 1.28 61008 ND2
32-DU 3229 32 29 110 1.25 G008 ND2
45-DU 3229 32 29 110 1.50 Gl009 ND7
45-DU 4036 40 36 110 2.05 Gl009 ND7
47-D 4040 40 40 150 3.84 GI091 ND3
e [ e
Gl007 XLCN 26.. GL.-526.B.
Gl008 XLCN32.. GL.-S32.B.
G009 XLCN45.. -
Gl091 XLCN47.. -
ﬁ N@ <= ©
ND2 HS 0625 6.0 M6 25 HXK 5
ND3 HS 1030 8.0 M10 30 HXK 8
ND7 HS 0630 6.0 M6 30 HXK 5
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https://dormerpramet.com/p/6756339
https://dormerpramet.com/p/6756678
https://dormerpramet.com/p/6756340
https://dormerpramet.com/p/6756341
https://dormerpramet.com/p/6756669
https://dormerpramet.com/p/6756342
https://dormerpramet.com/p/6756572
https://dormerpramet.com/p/6761296
https://dormerpramet.com/p/6757157

¥, 1000 PMK
7ixD NS H

ISO ISO ISO
? PVD
? : o L 13399 cvD

o !

UTENSILI PER SCANALATURA FRONTALE
SEDE INSERTO “
w

Frontale assiale, Destro
2020
32%32

2

32mm

(DX 12mm

\ ) U4
NS

(DX20-25mm
(DX25

B

32mm

\/|

Frontale assiale, Sinistro
H 25%25
32%x32

NEW|

(DX 25mm

(DX25

W
27

= g
Frontale 90°, Destro £ ”NI“
- 2525 S =
Lame MS .
Larghezza L
di taglio (mm) g 2
- _ '
- 4 g _J
Scanalatura frontale q i

)
<
)
<

w
LFMX
- & - " T

Tornitura frontale p s A s N
Profilatura frontale q/ .

"""" %i
M@ wH oM@ wiH ov@ wFH om([@v ([

M@
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3 o IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 o 20 NeH

GLSF L-R AXIAL . @ . @ @ @ s G

Utensile per scanalatura frontale assiale per inserti GL
Portautensile per scanalatura frontale assiale sinistro per inserti GL. Adatto per applicazioni di scanalatura frontale, tornitura e profilatura. Corpo
trattato per una maggiore vita utensile.

=
=
<
a

DAX
HF

:

CDX LF

— %ﬁ i .
-

CDX
m @® "5
u u ! '
vy vv v

o)
Ll

ll
g
)

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

GL3-S2525MFL-12-R035027 25 25 25 26 150 3.00 12 35 27 0.69 GI361 GL16
GL3-52525MFL-15-R044033 25 25 25 26 150 3.00 15 44 33 0.68 GI361 GL16
GL3-52525MFL-15-R055040 25 25 25 26 150 3.00 15 55 40 0.68 GI361 GL16
GL3-52525MFL-20-R080051 25 25 25 26 150 3.00 20 80 51 0.65 GI361 GL16
GL3-S2525MFL-25-R110076 25 25 25 26 150 3.00 25 110 76 0.63 GI361 GL16
GL4-52525MFL-20-R065050 25 25 25 26 150 4.00 20 65 50 0.71 G362 GL16
GL4-S2525MFL-20-R095060 25 25 25 26 150 4.00 20 95 60 0.65 GI362 GL16
GL4-S2525MFL-25-R160090 25 25 25 26 150 4.00 25 160 90 0.63 G362 GL16

I_ GL4-S2525MFL-25-R400150 25 25 25 25.7 150 4.00 25 400 150 0.63 Gl362 GL16
GL4-S2525MFL-25-R950380 25 25 25 25.7 150 4.00 25 950 380 0.63 GI362 GL16
GL5-S2525MFL-25-R095060 25 25 25 253 150 5.00 25 95 60 0.63 GI363 GL16
GL5-52525MFL-25-R200090 25 25 25 253 150 5.00 25 200 90 0.63 GI363 GL16
GL5-52525MFL-25-R950180 25 25 25 253 150 5.00 25 950 180 0.63 GI363 GL16
GL6-S2525MFL-25-R095060 25 25 25 25.4 150 6.00 25 95 60 0.69 G364 GL16
GL6-S2525MFL-25-R200090 25 25 25 25.4 150 6.00 25 200 90 0.64 G364 GL16
GL6-52525MFL-25-R950180 25 25 25 25.4 150 6.00 25 950 180 0.64 GI364 GL16
GL6-S3232PFL-32-R200090 32 32 32 324 170 6.00 32 200 90 1.20 G364 GL17
GL6-S3232PFL-32-R950180 32 32 32 324 170 6.00 32 950 180 1.20 G364 GL17

3 I H

G

G361 GL3-GM GL3-MM

G362 GL4-GM GL4-MM

GI363 GL5-GM GL5-MM

GI364 GL6-GM GL6-MM

4

2! & [®) = (o

GL16 HS 0620 6.0 M6 20 HXK5

GL17 HS 0825 8.0 M8 25 HXK 6


https://dormerpramet.com/p/8462156
https://dormerpramet.com/p/8462157
https://dormerpramet.com/p/8462158
https://dormerpramet.com/p/8462159
https://dormerpramet.com/p/8462230
https://dormerpramet.com/p/8462231
https://dormerpramet.com/p/8462232
https://dormerpramet.com/p/8462233
https://dormerpramet.com/p/8462234
https://dormerpramet.com/p/8462235
https://dormerpramet.com/p/8462236
https://dormerpramet.com/p/8462237
https://dormerpramet.com/p/8462238
https://dormerpramet.com/p/8462239
https://dormerpramet.com/p/8462240
https://dormerpramet.com/p/8462241
https://dormerpramet.com/p/8462242
https://dormerpramet.com/p/8462243

ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
u PVD
? ? L 13399 CvD Q nixD NSH

AMANEA G

Utensile per scanalatura frontale assiale per inserti GL
Portautensile per scanalatura frontale assiale destro per inserti GL. Adatto per applicazioni di scanalatura frontale, tornitura e profilatura. Corpo
trattato per una maggiore vita utensile.

GLSF R-L AXIAL

DAXIN

LF

vy

WF
<CwW
o

o

x
®
. B

ggg
g
=

> = f
Product = . = = = S é 2 % @g dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL3-52020KFR-12-L035027 20 20 20 20.5 125 3.00 12 35 27 0.40 GI361 GL16
GL3-S2020KFR-15-1044033 20 20 20 20.5 125 3.00 15 44 33 0.39 GI361 GL16
GL3-5S2020KFR-15-L055040 20 20 20 20.5 125 3.00 15 55 40 0.39 GI361 GL16
GL3-S2020KFR-20-L080051 20 20 20 20.5 125 3.00 20 80 51 0.38 GI361 GL16
GL3-52525MFR-12-L035027 25 25 25 26 150 3.00 12 35 27 0.69 G361 GL16
GL3-S2525MFR-15-L044033 25 25 25 26 150 3.00 15 44 33 0.68 GI361 GL16
GL3-S2525MFR-15-L055040 25 25 25 26 150 3.00 15 55 40 0.68 GI361 GL16
GL3-5S2525MFR-20-L080051 25 25 25 26 150 3.00 20 80 51 0.65 GI361 GL16
GL3-52525MFR-25-L110076 25 25 25 26 150 3.00 25 110 76 0.63 GI361 GL16
GL4-S2525MFR-20-L065050 25 25 25 26 150 4.00 20 65 50 0.66 GI362 GL16
R GL4-S2525MFR-20-L095060 25 25 25 26 150 4.00 20 95 60 0.65 GI362 GL16
GL4-S2525MFR-25-L160090 25 25 25 26 150 4.00 25 160 90 0.63 GI362 GL16
GL4-52525MFR-25-L400150 25 25 25 25.7 150 4.00 25 400 150 0.63 G362 GL16
GL4-S2525MFR-25-1950380 25 25 25 25.7 150 4.00 25 950 380 0.63 GI362 GL16
GL5-S2525MFR-25-L095060 25 25 25 253 150 5.00 25 95 60 0.63 GI363 GL16
GL5-S2525MFR-25-L200090 25 25 25 253 150 5.00 25 200 90 0.63 GI363 GL16
GL5-52525MFR-25-L950180 25 25 25 253 150 5.00 25 950 180 0.63 GI363 GL16
GL6-S2525MFR-25-L095060 25 25 25 25.4 150 6.00 25 95 60 0.64 GI364 GL16
GL6-S2525MFR-25-L200090 25 25 25 25.4 150 6.00 25 200 90 0.64 GI364 GL16
GL6-S2525MFR-25-L950180 25 25 25 25.4 150 6.00 25 950 180 0.64 GI364 GL16
GL6-S3232PFR-32-L200090 32 32 32 324 170 6.00 32 200 90 1.20 Gl364 GL17
GL6-S3232PFR-32-L950180 32 32 32 324 170 6.00 32 950 180 1.21 GI364 GL17
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https://dormerpramet.com/p/8462352
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https://dormerpramet.com/p/8462354
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https://dormerpramet.com/p/8462350
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https://dormerpramet.com/p/8462361
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https://dormerpramet.com/p/8462365
https://dormerpramet.com/p/8462366
https://dormerpramet.com/p/8462367
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O

G361 GL3-GM GL3-MM

G362 GL4-GM GL4-MM

G363 GL5-GM GL5-MM

Gl364 GL6-GM GL6-MM

i @ 3 e

GL16 HS 0620 6.0 M6 20 HXK 5

GL17 HS 0825 8.0 M8 25 HXK 6
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Utensile per scanalatura frontale radiale per inserti GL
Portautensile per scanalatura frontale radiale destro per inserti GL. Adatto per applicazioni di scanalatura frontale, tornitura e profilatura. Corpo
trattato per una maggiore vita utensile.

GLSG R-R AXIAL

AN
y ‘ I
. :
ey o
2 ° ) Y
CDX 4_1 - LF -
—

WF

=[] [¥]
3@ Low

) 2

ull
)

o o o = = = = @ o] DY
Product - - il = = S = = = i QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL3-52525MGR-15-R044033 25 25 25 40.9 150 3.00 15 44 33 0.75 GI361 GL16
GL3-52525MGR-15-R055040 25 25 25 40.9 150 3.00 15 55 40 0.75 GI361 GL16
GL3-52525MGR-20-R080051 25 25 25 459 150 3.00 20 80 51 0.75 GI361 GL16
R GL3-S2525MGR-25-R110076 25 25 25 50.9 150 3.00 25 110 76 0.75 GI361 GL16
GL4-52525MGR-20-R065050 25 25 25 46 150 4.00 20 65 50 0.77 G362 GL16
GL4-S2525MGR-25-R095060 25 25 25 51 150 4.00 25 95 60 0.76 GI362 GL16
GL4-52525MGR-25-R160090 25 25 25 51 150 4.00 25 160 90 076 G362 GL16
GL4-52525MGR-25-R400150 25 25 25 51 150 4.00 25 400 150 0.75 G362 Gl16
R I H
G
GI361 GL3-GM GL3-MM
G362 GL4-GM GL4-MM
2] P q %
=) @“\ Ng) O
GL16 HS 0620 6.0 M6 20 HXK'5
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2PRAMET
GM
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) INSL
200 2.00 -0.05 0.05 25.0 Q{o
300 3.00 -0.05 0.05 25.0
400 400 -0.05 0.05 25.0 %
500 5.00 -0.05 0.0 25.0
600 6.00 0.05 0.05 25.0
800 8.00 -0.05 0.05 25.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i P M N S H
Product : Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

20%\":”‘5 {\l:]} & E GM geometria versatile per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, taglio da continuo a interrotto.

GL2-D200M02-GM:G8330 E 02 M 19 0.10 08 W 110 0.09 08 . 180 0.10 0.8 - - - 45 008 06 = = =
GL2-D200M02-GM:T7325 [ 02 P 220 010 0.8 W 170 0.09 08 . 205 0.0 0.8 - - - m70 008 06 = = =
GL3-D300M02-GM:G8330 E 02 M 150 020 1.0 W 9 018 1.0 . 140 020 1.0 - - - 1,3 014 08 - = =
GL3-D300M02-GM:T7325 [ ] 02 P 175 020 1.0 W 135 018 1.0 . 165 020 1.0 - - - 55 014 08 - = =
GL3-D300M04-GM:G8330 E 04 M 160 020 10 W 9 018 1.0 . 150 020 1.0 - - - 40 014 08 = = =
GL3-D300M04-GM:T7325 (] 04 w185 020 10 W 140 0.18 1.0 . 175 020 1.0 - - - P60 014 08 = = =
GL4-D400M04-GM:G8330 E 04 M 150 025 12 W 9% 023 12 . 140 025 1.2 - - - m 3 018 10 = = =
GL4-D400M04-GM:T7325 [ ] 04 P 170 025 12 M 130 023 1.2 . 160 025 1.2 - - - B 5 018 10 = = =
GL4-D400M08-GM:G8330 E 08 M 180 025 12 W 105 023 12 . 170 025 1.2 - - - ?m 45 018 1.0 = = =
GL4-D400M08-GM:T7325 (] 08 » 200 025 12 W 155 023 12 . 190 025 1.2 - - - m65 018 1.0 - = =
GL5-D500M08-GM:G8330 E 08 M 170 030 1.2 MW 100 027 1.2 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 - = =
GL5-D500M08-GM:T7325 [ ] 08 ® 190 030 12 W 145 027 1.2 . 180 030 1.2 - - - P60 021 1.0 - = =
GL6-D600M08-GM:G8330 £ 3 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 = = =
GL6-D600M08-GM:T7325 (] 08 P 190 030 12 W 145 027 12 . 180 030 1.2 - - - m60 021 1.0 = = =
GL6-D800M08-GM:G8330" @ 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 12 = = =
! Usable only in holders with CDX > 24.
D/PRAMET
MM
v
Q w CWTOLL CWTOLU INSL “
(mm) (mm) (mm) (mm)

200 2.00 -0.05 0.05 25.0 %

300 3.00 -0.05 0.05 25.0 N

400 4.00 -0.05 0.05 25.0 =

500 5.00 -0.05 0.05 26.0 O

600 6.00 -0.05 0.05 26.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o P M N S H
Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

16° £ {\Q} MM geometria a testa sferica per operazioni di copiatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a
é £ ﬁ ;s interrotto.

GL2-D200MMO0-MM:G8330 @ 1.0 M 250 010 1.0 W 150 0.09 1.0 . 235 010 1.0 - - - 60 008 08 = = =
GL2-D200MMO-MM:T7325 @ 1.0 #1285 010 1.0 W 220 009 1.0 . 270 0.10 1.0 - - - & 9 008 08 = = =
GL3-D300MMO-MM:G8330 @ 1.5 MW 210 020 12 W 125 018 1.2 . 195 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL3-D300MMO-MM:T7325 @ 15 w240 020 12 W 185 0.18 1.2 . 225 020 1.2 - - - m7 014 10 = = =
GL4-DA0OOMMO-MM:G8330 & 20 M 220 020 1.2 W 130 018 1.2 . 205 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL4-DAOOMMO-MM:T7325 & 20 # 250 020 1.2 W 195 018 1.2 . 235 020 1.2 - - - 8 014 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:G8330 & 25 M 205 025 12 W 120 023 12 . 190 025 1.2 - - - ;5 018 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:T7325 & 25 P 235 025 12 W 180 023 12 . 220 025 1.2 - - - m7 018 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:G8330 & 30 M 195 030 12 W 115 027 1.2 . 185 030 1.2 - - -4 021 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:T7325 & 3.0 P 220 030 12 W 170 027 1.2 . 205 030 1.2 - - - m7 021 10 = = =
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https://dormerpramet.com/p/8022958
https://dormerpramet.com/p/8023030
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Lama per scanalature assiali per utensile modulare MS-EN e inserti LFMX
Lama modulare di scanalatura con inserti mono-taglienti LFMX . Adatta per applicazioni di scanalature assiali (massima profondita di taglio 20
mm). Sono adatte per utensili modulari MS-EN. Lame trattate per una maggiore durata.

o
o

D/PRAMET

v.x1000

nxD

PMK
NSH

X

i
- 25
2/ w T
falls T
P O O
Y Y
- CEX
LF
=
(@]
vy vv
1 J IVJ [ | =
] W
/) //
. . = = = = o] ﬂib ¥
Product = = = S = 3 GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XLXFL 250220-3.00-60 29 24 46 3.10 20 60 85 0.05 (I001 KV
L XLXFL 250220-3.00-80 29 24 46 3.10 20 80 105 0.05 (1001 KV
XLXFL 250220-3.00-100 29 24 46 3.10 20 100 155 0.03 (1001 KV
XLXFL 250220-3.00-150 29 24 46 3.10 20 150 280 0.03 (1001 KV
o]
cR L
Gl001 LFMX3.1-.
i a
7=
KV KV 5x70
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LFMX - F1 2PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU BW
(mm) (mm) (mm) (mm)
15 150 -0.03 0.03 130
1.6 1.60 -0.03 0.03 130
2.0 2.00 -0.03 0.03 1.60 -
3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60
4.1 410 -0.04 0.04 3.60
=
m
=
O

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ? K M N s H PSIRR PSIRL
roduct 2 7d f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min)  (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)

’ _ ‘T ‘ ‘ ' F1 eN-geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX 1.5-.16ENF1:T8330 0.2 130 0.08 P 75 0.07 M 120 0.08 - - = = = = - -

LFMX 1.6-.16ENF1:T8330 02 130 008 ® 75 007 M 120 008 - - - - - - - -

LFMX 3.1-.20ENF1:T8330 0.2 130 010 P 75 0.09 M 120 0.10 = = - - - - - -

2
£
LFMX 2.0-.16ENF1:T8330 ® 02 130 0.08 & 75 0.07 120 0.08 = = = = = = - -
[J
[J

LFMX 4.1-.20ENF1:T8330 0.2 130 010 P 75 0.09 M 120 0.10 = = - - - - - -

LFMX - F2 7 PRAMET
g w CWTOLL CWTOLU BW
(mm) (mm) (mm) (mm)

1.6 1.60 -0.03 0.03 130

2.0 2.00 -0.03 0.03 1.60

3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60 5

4.1 410 -0.04 0.04 3.60

5.1 5.10 -0.04 0.04 4,60 >

6.35 6.35 -0.04 0.04 5.80 =
=
O

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : K M N S H PSIRR PSIRL
LG 2 74 f Ve f Ve f Ve f Ve f ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) ) ()

012 ) R . )
W {Q} ‘ . SN-F2 geometria adatta per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX1.6-16SNF2:T8330 @ 0. 130 010 75 009 120 010 - - - - - - - -
LFMX 2.0-.16SNF2:6640 o 02 150 010 P 9 009 M 140 010 - - - - - - - -
LFMX2.0-16SNF2T8330 @ (2 130 010 75 009 M 120 010 - - - - - - - -
LFMX 3.1-.20SNF2:6640 e 02 150 010 P 90 009 M 140 010 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNF2:T8330 @ 02 130 010 75 009 M 120 010 - - - - - - - -
LFMX4.1-205NF2:T8330 @ (2 130 02 75 o1 M 120 012 - - - - - - - -
LFMX5.1-.205NF2T8330 @ (2 130 012® 75 011 M 120 012 - - - - - - - -
LFMX6.35-20SNF2:T8330 @ 02 130 015 ® 75 0.4 M 120 015 - - - - - - - -



https://dormerpramet.com/p/6755607
https://dormerpramet.com/p/6755608
https://dormerpramet.com/p/6754321
https://dormerpramet.com/p/6754336
https://dormerpramet.com/p/6754343
https://dormerpramet.com/p/6754320
https://dormerpramet.com/p/6752157
https://dormerpramet.com/p/6754324
https://dormerpramet.com/p/6752366
https://dormerpramet.com/p/6754338
https://dormerpramet.com/p/6754345
https://dormerpramet.com/p/6754350
https://dormerpramet.com/p/6754352

3 o IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s o 20 NS

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ? K P M N S H PSIRR PSIRL
roduc 2 Ve f Ve f Ve f 7d f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (%)

0,05
{ '@;3?(@ {\l;j? § S TN-F2 geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, taglio continuo.

LFMX 3.1-.20TNF2:6640 ® 02 M50 010® 9% 009M 140 010 -
LFMX3.1-20TNF2T8330 @ 02 M 130 010 ®m 75 009 W 120 010 - - - - - - - -
LFMX4.1-20TNF2T8330 @ 02 M 130 012 % 75 011 W 120 012 - - - - - - - -

2/PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU BW '%;?
(mm) (mm) (mm) (mm)
2.0 2.00 -0.03 0.03 1.60 (R)
2.2 2.20 -0.03 0.03 1.60
3.1 3.10 -0.04 0.04 2.60 7o
4.1 410 -0.04 0.04 3.60 PSIRR
5.1 5.10 -0.04 0.04 4.60 = PSIRL
6.35 6.35 -0.04 0.04 5.80 V ol
: /
%;EEK (L)
| ng
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod g RE P M N S H PSIRR PSIRL
roduct 2 Ve f ve f 74 f Ve f Ve f 74 f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) ()
012

/\). w {\Q} g SN-M2 geometria adatta per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente
interrotto.

LFMX2.0-16SNM2:6640 @ 02 M 150 011 ®m 9% o010 W 140 o1 - - - - - - - -
LFMX2.0-16SNM2:T8330 e 02 W 130 011 ®m 75 010 120 011 - - - - - - - -
LFMX2.2-165NM2:6640 @ (02 M 150 011 ® 9% 010 140 011 - - - - - - - -
LFMX2.2-16SNM2:T8330 @ 02 M 130 011 ®m 75 010 120 0.1 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNM2:6640 @ 02 M 150 015 ® 90 0.14 P 140 015 - - - - - - - -
LFMX3.1-20SNM2:T8330 e 02 W 130 015 % 75 0140 120 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20SNM2:6640 @ (02 M 150 015 ® 9 014 P 140 015 - - - - - - - -
LFMX4.1-20SNM2:T8330 @ 02 M 130 015 % 75 014 120 015 - - - - - - - -
LFMX5.1-20SNM2:6640 @ 02 M 150 020 » 9% 018 ] 140 020 - - - - - - - -
LFMX5.1-20SNM2:T8330 @ 02 W 130 020 % 75 018 120 020 - - - - - - - -
LFMX6.35-.205NM2:6640 @ (02 M 150 020 » 9 018 ] 140 020 - - - - - - - -
LFMX6.35-.20SNM2:T8330 @ 02 W 130 020 ® 75 018 ] 120 020 - - - - - - - -

012

Bazsy  BUTF)

SR-M2 geometria destra, per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

)

LFMX2.0-.165R12M2:T8330 @ 02 M 130 009 ®m 75 008 ¥ 120 009 - - - - - - 12 -
LFMX2.0-16SR6M2:T8330 @ 02 M 130 009 P 75 008 P 120 009 - - - - - - 6 -
LFMX3.1-.205R8M2:T8330 e 02 M 130 011 ® 75 010 120 011 - - - - - - 8 -
LFMX4.1-20SR8M2:T8330 @ (02 M 130 015 ® 75 014 120 015 - - - = - = 8 -
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https://dormerpramet.com/p/6752368
https://dormerpramet.com/p/6754341
https://dormerpramet.com/p/6754348
https://dormerpramet.com/p/6752158
https://dormerpramet.com/p/6754325
https://dormerpramet.com/p/6752023
https://dormerpramet.com/p/6754335
https://dormerpramet.com/p/6752416
https://dormerpramet.com/p/6754339
https://dormerpramet.com/p/6752419
https://dormerpramet.com/p/6754346
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https://dormerpramet.com/p/6754351
https://dormerpramet.com/p/6752010
https://dormerpramet.com/p/6754353
https://dormerpramet.com/p/6754326
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https://dormerpramet.com/p/6754340
https://dormerpramet.com/p/6754347
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K P M N S H PSIRR PSIRL
Pmdu“ 2 Ve f \3 f Ve f Ve f \%3 f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)
012
@ ilj? ,l| § S SL-M2 geometria sinistra, per operazioni di troncatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.
0
LFMX 2.0-.165L12M2:T8330 @ 02 M 130 0.09 ®m 75 0.08 ! 120 0.09 - - = = = = - 12
LFMX 2.0-.165L6M2:T8330 o 02 M 130 0.09 »m 75 0.08 u 120 0.09 = = = = = = - 6
LFMX 3.1-.20SL8M2:T8330 ® 02 M 130 011 ®m 75 0.10 u 120 0.11 - - - = = = - 8
LFMX 4.1-.20SL8M2:T8330 [ ) 02 M 130 015® 75 0.14 u 120 0.15 - - - - - = - 8

0,05
32° TN ig} :l | ( S TN-M2 geometria per operazioni di troncatura e scanalatura, da taglio continuo a leggermente interrotto.

LFMX 3.1-.20TNM2:6640
LFMX 3.1-.20TNM2:T8330
LFMX 4.1-.20TNM2:6640
LFMX 4.1-.20TNM2:T8330

02 M 150 015m %0 014 140 015 - - 0= 0= - -
02 M 130 015® 75 0140 120 015 - - - - - - - -
02 M 150 015P 9 0140 140 015 - - - - - - - -
02 M 130 015m 75 014 120 015 - - _ _ - -
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https://dormerpramet.com/p/6754322
https://dormerpramet.com/p/6754323
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https://dormerpramet.com/p/6754349

S o IS0 IS0 1SO g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 o 20 NeH

UTENSILI PER SCANALATURA INTERNA

w 1.\

\
GG.(RL) INT B i

L] L]

\
GLAG (RL)INT B
DCON MS =25-40 mm
DMIN =32 mm

Larghezza gLl
ditaglio (mm) 5 2

(DX6-10mm
(DX6-12mm
(DX6-20mm

Scanalatura
(intema )

Tornitura / Profilatura
(interna )

F MP F MP ME WE ovE wiE omE wE
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ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
u PVD
? ? L 13399 CvD Q nixD NSH

GLAG (RL) INT . @ . @ @ @ s G

Utensile per scanalatura interna per inserti GL
Portautensile destro/sinistro interno con refrigerante interno per inserti GL, con sede rinforzata e staffa di bloccaggio. Adatto per applicazioni di
scanalatura interna, tornitura e profilatura. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

WFE
=TT
CDX

vor M m |
w350

§ = i

o o = = = { o]  HY

Product § = = - = = S = B eA [

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

GL2-A25QGR-06-32 25 23 18.5 180 41.2 2.00 6 32 v 0.57 GI360 GL14
GL2-A25QGR-10-38 25 23 225 180 41.2 2.00 10 38 v 0.57 GI360 GL14
GL3-A25QGR-06-32 25 23 18.5 180 42.0 3.00 6 32 v 0.57 GI361 GL14
GL3-A25QGR-12-38 25 23 24.5 180 42.0 3.00 12 38 v 0.58 GI361 GL14
GL4-A25QGR-06-40 25 23 18.6 180 43.0 4.00 6 40 v 0.58 GI362 GL14
GL4-A25QGR-12-40" 25 23 24.6 180 43.0 4.00 12 40 v 0.58 GI365 GL14
GL2-A32SGR-06-40 32 30 22 250 51.2 2.00 6 40 v 1.38 GI360 GL14
R GL2-A32SGR-10-45 32 30 26 250 51.2 2.00 10 45 v 1.30 GI360 GL14
GL3-A325GR-06-40 32 30 22 250 52.0 3.00 6 40 v 1.38 GI361 GL14
GL3-A32SGR-12-45 32 30 28 250 520 3.00 12 45 v 1.30 GI361 GL14
GL4-A32SGR-06-40 32 30 22.1 250 53.0 4.00 6 40 v 1.39 GI362 GL14
GL4-A325GR-12-45" 32 30 28.1 250 53.0 4.00 12 45 v 1.39 GI365 GL14
GL3-A40TGR-12-54 40 38 32 300 52.0 3.00 12 54 v 2.69 G361 GL14
GL4-A40TGR-12-56 " 40 38 321 300 53.0 4.00 12 56 v 2.60 GI365 GL14
GL4-A40TGR-20-62 " 40 38 40.1 300 53.0 4.00 20 62 v 2.70 GI365 GL14
GL2-A25QGL-06-32 25 23 18.5 180 41.2 2.00 6 32 v 0.57 GI360 GL14
GL2-A25QGL-10-38 25 23 225 180 41.2 2.00 10 38 v 0.57 GI360 GL14
GL3-A25QGL-06-32 25 23 18.5 180 42.0 3.00 6 32 v 0.57 GI361 GL14
GL3-A25QGL-12-38 25 23 24.5 180 42.0 3.00 12 38 v 0.58 GI361 GL14
GL4-A25QGL-06-40 25 23 18.6 180 43.0 4.00 6 40 v 0.58 GI362 GL14
|. GL4-A25QGL-12-40" 25 23 24.6 180 43.0 4.00 12 40 v 0.58 GI365 GL14
GL2-A32SGL-06-40 32 30 22 250 51.2 2.00 6 40 v 1.38 GI360 GL14
GL2-A32SGL-10-45 32 30 26 250 51.2 2.00 10 45 v 1.38 GI360 GL14
GL3-A32SGL-06-40 32 30 22 250 52,0 3.00 6 40 v 1.30 GI361 GL14
GL3-A32SGL-12-45 32 30 28 250 520 3.00 12 45 v 1.38 GI361 GL14
GL4-A32SGL-06-40 32 30 221 250 53.0 4.00 6 40 v 1.39 GI362 GL14
GL4-A325GL-12-45" 32 30 28.1 250 53.0 4.00 12 45 v 1.30 GI365 GL14


https://dormerpramet.com/p/8461668
https://dormerpramet.com/p/8461770
https://dormerpramet.com/p/8461772
https://dormerpramet.com/p/8461774
https://dormerpramet.com/p/8461776
https://dormerpramet.com/p/8461778
https://dormerpramet.com/p/8461780
https://dormerpramet.com/p/8461782
https://dormerpramet.com/p/8461784
https://dormerpramet.com/p/8461786
https://dormerpramet.com/p/8461788
https://dormerpramet.com/p/8461790
https://dormerpramet.com/p/8461794
https://dormerpramet.com/p/8461796
https://dormerpramet.com/p/8461798
https://dormerpramet.com/p/8461667
https://dormerpramet.com/p/8461669
https://dormerpramet.com/p/8461771
https://dormerpramet.com/p/8461773
https://dormerpramet.com/p/8461775
https://dormerpramet.com/p/8461777
https://dormerpramet.com/p/8461779
https://dormerpramet.com/p/8461781
https://dormerpramet.com/p/8461783
https://dormerpramet.com/p/8461785
https://dormerpramet.com/p/8461787
https://dormerpramet.com/p/8461789

6 ) ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
-—> PVD
@ ? ? a L 13399 CVD OQ nxD NSH
= - :
= o = = = = \ o] ¥
Product § = = S S = B QA 5
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
GL3-A40TGL-12-54 40 38 32 300 52.0 3.00 12 54 v 2.60 GI361 GL14
|_ GL4-A40TGL-12-56 " 40 38 32.1 300 53.0 4.00 12 56 v 2.70 GI365 GL14
GL4-A40TGL-20-62 " 40 38 40.1 300 53.0 4.00 20 62 v 2.70 GI365 GL14
! La geometria MM & applicabile solo quando DMIN >= 68 mm.
R I I
CY
GI360 GL2-GM GL2-MM
GI361 GL3-GM GL3-MM
GI362 GL4-GM GL4-MM
i 0 = I =
[ W Nrcn*) = 1 b
GL14 US 5015-T20P 5.0 M5 15 LKT20P
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https://dormerpramet.com/p/8461793
https://dormerpramet.com/p/8461795
https://dormerpramet.com/p/8461797

é } ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u L 13399 CVD Q nxD NSH
2PRAMET
GM
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) INSL
200 2.00 -0.05 0.05 25.0 Q{o
300 3.00 -0.05 0.05 25.0
400 400 -0.05 0.05 25.0 %
500 5.00 -0.05 0.0 25.0
600 6.00 0.05 0.05 25.0
800 8.00 -0.05 0.05 25.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i P M N S H
Product : Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

20%\":”‘5 {\l:]} & E GM geometria versatile per operazioni di scanalatura e tornitura longitudinale, taglio da continuo a interrotto.

GL2-D200M02-GM:G8330 E 02 M 19 0.10 08 W 110 0.09 08 . 180 0.10 0.8 - - - 45 008 06 = = =
GL2-D200M02-GM:T7325 [ 02 P 220 010 0.8 W 170 0.09 08 . 205 0.0 0.8 - - - m70 008 06 = = =
GL3-D300M02-GM:G8330 E 02 M 150 020 1.0 W 9 018 1.0 . 140 020 1.0 - - - 1,3 014 08 - = =
GL3-D300M02-GM:T7325 [ ] 02 P 175 020 1.0 W 135 018 1.0 . 165 020 1.0 - - - 55 014 08 - = =
GL3-D300M04-GM:G8330 E 04 M 160 020 10 W 9 018 1.0 . 150 020 1.0 - - - 40 014 08 = = =
GL3-D300M04-GM:T7325 (] 04 w185 020 10 W 140 0.18 1.0 . 175 020 1.0 - - - P60 014 08 = = =
GL4-D400M04-GM:G8330 E 04 M 150 025 12 W 9% 023 12 . 140 025 1.2 - - - m 3 018 10 = = =
GL4-D400M04-GM:T7325 [ ] 04 P 170 025 12 M 130 023 1.2 . 160 025 1.2 - - - B 5 018 10 = = =
GL4-D400M08-GM:G8330 E 08 M 180 025 12 W 105 023 12 . 170 025 1.2 - - - ?m 45 018 1.0 = = =
GL4-D400M08-GM:T7325 (] 08 » 200 025 12 W 155 023 12 . 190 025 1.2 - - - m65 018 1.0 - = =
GL5-D500M08-GM:G8330 E 08 M 170 030 1.2 MW 100 027 1.2 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 - = =
GL5-D500M08-GM:T7325 [ ] 08 ® 190 030 12 W 145 027 1.2 . 180 030 1.2 - - - P60 021 1.0 - = =
GL6-D600M08-GM:G8330 £ 3 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 10 = = =
GL6-D600M08-GM:T7325 (] 08 P 190 030 12 W 145 027 12 . 180 030 1.2 - - - m60 021 1.0 = = =
GL6-D800M08-GM:G8330" @ 08 M 170 030 12 W 100 027 12 . 160 030 1.2 - - - 4 021 12 = = =
! Usable only in holders with CDX > 24.
D/PRAMET
MM
v
Q w CWTOLL CWTOLU INSL “
(mm) (mm) (mm) (mm)

200 2.00 -0.05 0.05 25.0 %

300 3.00 -0.05 0.05 25.0 N

400 4.00 -0.05 0.05 25.0 =

500 5.00 -0.05 0.05 26.0 O

600 6.00 -0.05 0.05 26.0

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o P M N S H
Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

16° £ {\Q} MM geometria a testa sferica per operazioni di copiatura e tornitura longitudinale, da taglio continuo a
é £ ﬁ ;s interrotto.

GL2-D200MMO0-MM:G8330 @ 1.0 M 250 010 1.0 W 150 0.09 1.0 . 235 010 1.0 - - - 60 008 08 = = =
GL2-D200MMO-MM:T7325 @ 1.0 #1285 010 1.0 W 220 009 1.0 . 270 0.10 1.0 - - - & 9 008 08 = = =
GL3-D300MMO-MM:G8330 @ 1.5 MW 210 020 12 W 125 018 1.2 . 195 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL3-D300MMO-MM:T7325 @ 15 w240 020 12 W 185 0.18 1.2 . 225 020 1.2 - - - m7 014 10 = = =
GL4-DA0OOMMO-MM:G8330 & 20 M 220 020 1.2 W 130 018 1.2 . 205 020 1.2 - - - 5 014 10 = = =
GL4-DAOOMMO-MM:T7325 & 20 # 250 020 1.2 W 195 018 1.2 . 235 020 1.2 - - - 8 014 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:G8330 & 25 M 205 025 12 W 120 023 12 . 190 025 1.2 - - - ;5 018 10 = = =
GL5-D500MMO-MM:T7325 & 25 P 235 025 12 W 180 023 12 . 220 025 1.2 - - - m7 018 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:G8330 & 30 M 195 030 12 W 115 027 1.2 . 185 030 1.2 - - -4 021 10 = = =
GL6-D600MMO-MM:T7325 & 3.0 P 220 030 12 W 170 027 1.2 . 205 030 1.2 - - - m7 021 10 = = =
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https://dormerpramet.com/p/8023060
https://dormerpramet.com/p/8023061
https://dormerpramet.com/p/7983473
https://dormerpramet.com/p/7983474
https://dormerpramet.com/p/7983477
https://dormerpramet.com/p/7983478
https://dormerpramet.com/p/8023032
https://dormerpramet.com/p/8023033
https://dormerpramet.com/p/8023036
https://dormerpramet.com/p/8023037
https://dormerpramet.com/p/8023038
https://dormerpramet.com/p/8023039
https://dormerpramet.com/p/8022955
https://dormerpramet.com/p/8022956
https://dormerpramet.com/p/7983471
https://dormerpramet.com/p/7983472
https://dormerpramet.com/p/7983475
https://dormerpramet.com/p/7983476
https://dormerpramet.com/p/8022957
https://dormerpramet.com/p/8022958
https://dormerpramet.com/p/8023030
https://dormerpramet.com/p/8023031
https://dormerpramet.com/p/8023034
https://dormerpramet.com/p/8023035
https://dormerpramet.com/p/8463347
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Utensile di Scanalatura interna per inserti LCM...
Bareno destro/sinistro per scanalatura interna con inserti LCM. Adatto per la scanalatura interna e tornitura multidirezionale. Corpo trattato per
una maggiore durata.

?

?

ISO

ISO

13399

PVD
CVD

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

G

(2]
=
pd
O
O
L D!
7] T T |\
B O = = o ’
== —~ I J
A
LF
P - >
7N = LH
D B L
Y | ]
s N A I ——————N———— 1 m
|
i XA Ccw
(o]
vy vv v ©
T-
i
£ - :
. w = = = = q E ) ¥
Product § = = = - = S 2 Bﬁzzr QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
A16Q-GGER 0313 16 75 15 15.5 180 25.0 3.00 3 16 v 0.26 G143 GLO6
R A20R-GGFR 0313 20 9 18 19 200 30.0 3.00 4.5 20 v 0.38 G143 GLO6
A255-GGHR 0313 25 11.5 23 24 250 40.0 3.00 6.5 25 v 0.78 G143 GL06
A255-GGFR 0413 25 11.5 23 24 250 40.0 4.00 6.5 25 v 0.78 Gl170 GL06
A16Q-GGEL 0313 16 7.5 15 15.5 180 25.0 3.00 3 16 v 0.27 G143 GLO6
l_ A20R-GGFL 0313 20 9 18 19 200 30.0 3.00 4.5 20 v 0.38 G143 GLO6
A255-GGHL 0313 25 11.5 23 24 250 40.0 3.00 6.5 25 v 0.78 Gl143 GL06
o]
O uy
Gl143 LCM. 0313..
Gl170 LCM. 0413..
b » Il 5
Al ) = 8 5
GLO6 SR 85011-T15P 5.0 M5 9 FLAGT15P
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https://dormerpramet.com/p/6758153
https://dormerpramet.com/p/6758155
https://dormerpramet.com/p/6758157
https://dormerpramet.com/p/6758159
https://dormerpramet.com/p/6758154
https://dormerpramet.com/p/6758156
https://dormerpramet.com/p/6758158

M

T~ | ISO 1ISO 1ISO —— ux
&« S | 2 2B & 2 ® oty oo

LCMF 13 - CM 2PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0313 3.00 -0.05 0.05 126 CM
0413 4.00 -0.05 0.05 12.6
&
s
(@)
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K M N S H PSIRR PSIRL
roduct 2 Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)
R20 S
5\%‘ ‘T ‘ ‘ ' CM geometria primaria per operazioni di scanalatura.
LCMF 031304-CM:T8330 t 0.4 130 011 P 75 0.10 120 0.1 - - - - - - - -
LCMF 041304-CM:T8330 t 0.4 130 011 ® 75 0.10 120 0.1 - - - - - - - -
LCMF 13 - F 2PRANET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm)
0313 3.00 -0.05 0.05 12.6 F
0413 4.00 -0.05 0.05 12.6
53
S g
O
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Product : 74 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0,1

LCMF 031302-F:T8330

E % . F geometria primaria per la tornitura.
£ 2

195 010 03 2 115 0.09 03 185 0.10 03 = = = = = = = = =

LCMF 031304-F:T8330 £ 2 0.4 185 013 05 P 110 0.12 05 175 013 05 = = = - - - - - -

LCMF 041304-F:T8330 e 04 185 013 05 P 110 0.12 05 175 013 05 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6754705
https://dormerpramet.com/p/6754708
https://dormerpramet.com/p/6754704
https://dormerpramet.com/p/6754264
https://dormerpramet.com/p/6754271

J

A <« > PR B R B g =

LCMF 13 - MP 2PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) MP
0313 3.00 -0.05 0.05 12.6
0413 4.00 -0.05 0.05 12.6
&
S oy
O
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
o M N s H
Product g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0,1 N i VU - i - . )
M m ‘ . MP geometria per operazioni di tornitura longitudinale e copiatura, per lavorazioni leggere e finitura, da taglio
0 15 continuo a interrotto.

LCMF 0413MO-MP:T8330 e 20

175 040 1.0 ® 105 036 1.0 165 0.40 1.0 = = = = = = = = =

LCMF 0313MO-MP:T8330 e 15 I190 030 08 ® 110 027 08 I 180 030 0.8 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6754265
https://dormerpramet.com/p/6754272

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
@ é 9 ? ? u L 13399 E¥B Q nxD NSH
SCANALATURA DI O-RING E ANELLI DI SICUREZZA

ESTERNO INTERNO

P61(RL) EXT

16x16
20x20
25x25

P61(RL) INT

DCONMS=12-32mm
DMIN=16-40mm

P61S(RL)-1 INT

DCONMS=10-12mm
DMIN=125mm

Scanalatura per
anelli di sicurezza

dpa

X61 cw=085-32 X61 Cw=085-32 CW=085-32 X61 cw=085-32 X611 cw=085-22 X61-1 CW=085-22

R ’ L i
X61R Re=1-15 X6IR RE=1-15 X61R  RE=1-15 X61R RE=1-15 X61R1 RE=05-1 X61R1 RE=0.5-1

Scanalatura
pero-ting

=~

N

419
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ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
u PVD
? ? L 13399 CvD Q nixD NSH

Utensile esterno per scanalatura con inserti X61 per Seeger e 0-Ring
Utensile esterno destro / sinistro per scanalatura con inserti bi-taglienti X61 per anelli Seeger e O-ring. Fornisce un‘azione di taglio regolare e
dimensioni con tolleranze strette. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

HF
H

WF

LH

LF

Product

P61.SFR-1616H-06
R  P61.5FR-2020K-06
P61.SFR-2525M-06
P61.SFL-1616H-06
L  P61.5FL-2020K-06
P61.SFL-2525M-06

R

GI332_1

IR

V11 US 2003-T07P

420

R R 4
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
16 16 16 20 100 21.0 0.23 GI332_1 SV11
20 20 20 25 125 25.0 0.40 GI332_1 SV
25 25 25 32 150 320 0.72 GI332_1 SV
16 16 16 20 100 21.0 0.22 GI332_2 Nl
20 20 20 25 125 25.0 0.41 GI332_2 SV11
25 25 25 32 150 320 0.73 GI332_2 SV
X610602..R
V4 ) 2%
Ng) % E 3
0.8 M2.5 6.5 FLAGTO7P


https://dormerpramet.com/p/7725306
https://dormerpramet.com/p/7725307
https://dormerpramet.com/p/7725308
https://dormerpramet.com/p/7725303
https://dormerpramet.com/p/7725304
https://dormerpramet.com/p/7725305

S 5 IS0 IS0 1SO g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 Q 20 NeH

P61(RL) INT . @ . @ @ 2PRAMET S

Utensile interno per Seeger per inserti X61
Bareno destro/sinistro per scanalatura interna per inserti bi-taglienti X61. Adatto per scanalature interne di anelli Seeger o 0-ring. Corpo trattato
per una maggiore durata.

BD
A
'

L

DCON MS

DI\/hN
.
I
®)
O

LH N <H_FJ

A
A

T =
= =
4
s = - £ [ ¥
= w = o dl
Product § 2 = = = S B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()

P61.SGR-0012M-06 12 16 11.5 9 1 150 22.0 0 - 0.16 Gl332_2 SV11
P61.SGR-A-0016M-06 16 20 15 n 15 150 29.0 0 v 0.23 GI332_2 SV
R P61.SGR-A-0020P-06 20 25 19 13 18 170 29.0 0 v 0.38 GI332_2 SV
P61.SGR-A-0025R-06 25 32 24 17 23 200 31.0 0 v 0.70 GI332_2 SV
P61.SGR-A-0032T-06 32 40 31 22 30 300 49.0 0 v 1.72 Gl332_2 SV11
P61.5GL-0012M-06 12 16 1.5 9 n 150 220 0 - 0.16 GI332_1 SV
P61.5GL-A-0016M-06 16 20 15 n 15 150 29.0 0 v 0.23 GI332_1 SV
|_ P61.SGL-A-0020P-06 20 25 19 13 18 170 29.0 0 v 0.39 GI332_1 SV
P61.5GL-A-0025R-06 25 32 24 17 23 200 31.0 0 v 0.71 GlI332_1 SV11
P61.5GL-A-0032T-06 32 40 31 22 30 300 49.0 0 v 1.72 GI332_1 SV

2| ¢

Al Od ) = I Z

V11 US 2003-T07P 0.8 M2.5 6.5 FLAGTO7P

Montaggio dell'inserto sinistro sulla barra di alesatura destra.

4


https://dormerpramet.com/p/7725317
https://dormerpramet.com/p/7725319
https://dormerpramet.com/p/7725320
https://dormerpramet.com/p/7725321
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : i P M N S H 4 @S
2 Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (mm) (mm)
i. 0,13
X61-R esterno e interno, geometria versione destra, per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
14§ﬂj—/ {\Q} @ continuo.
=~
X610602-080 R:6640 (] - W 195 0.06 P 115 0.05 ! 185 0.06 = = = = = = 0.85 0.8
X610602-080 R:G8330 () - W 145 006 » 85 0.05 ! 135 0.06 = = = = = = 0.85 0.8
X610602-090 R:6640 ® - W 195 0.06 2 115 0.05 ! 185 0.06 - = = = = = 0.95 0.8
X610602-090 R:G8330 ® - W 145 006 P 85 0.05 u 135 0.06 - - - - - - 0.95 0.8
X610602-100 R:6640 ® - W 19 006 & 115 0.05 ! 185 0.06 = = = = = = 1.05 0.8
X610602-100 R:G8330 (] - W 145 006 » 85 0.05 ! 135 0.06 = = = = = = 1.05 0.8
X610602-110 R:6640 ® - W 185 0.06 2 110 0.05 ! 175 0.06 - = = = = = 1.15 1.2
X610602-110 R:G8330 (] - W 140 0.06 P 80 0.05 u 130 0.06 - - - - - - 1.15 1.2
X610602-130 R:6640 () - W 185 0.06 B 110 0.05 ! 175 0.06 = = - - - - 135 14
X610602-130 R:G8330 (] - M 140 0.06 P 80 0.05 ! 130 0.06 = = = = = = 135 14
X610602-150 R:6640 ® - W 180 0.06 2 105 0.05 ! 170 0.06 - = = = = = 1.55 1.6
X610602-150 R:G8330 ® - W 135 006 P 80 0.05 u 125 0.06 - - - - - - 1.55 1.6
X610602-160 R:6640 () - W 180 0.06 & 105 0.05 u 170 0.06 - - - - - - 1.65 1.7
X610602-160 R:G8330 (] - W 135 006 m 80 0.05 ! 125 0.06 = = = = = = 1.65 1.7
X610602-185 R:6640 ® - W 150 009 m 90 0.08 ! 140 0.09 = = = = = = 1.90 2
X610602-185 R:G8330 () - M 120 0092 70 0.08 u 110 0.09 - - - - - - 1.90 2
X610602-200 R:G8330 () - W 115 009 B 65 0.08 u 105 0.09 = = - - - - 2.05 22
X610602-215 R:6640 () - W 145 009 @ 85 0.08 ! 135 0.09 = = = = = = 2.20 24
X610602-215 R:G8330 (] - MW 115 009 @ 65 0.08 ! 105 0.09 = = = = = = 2.20 24
X610602-250 R:G8330 ® - MW 115 009 m 65 0.08 u 105 0.09 - - - - - - 2.55 2.6
X610602-265 R:6640 () - W15 012m 75 0.1 u 115 0.12 = = = = = = 2.70 2.7
X610602-265 R:G8330 (] - m 105 012 »m 60 0.11 ! 95 0.12 = = = = = = 2.70 2.7
X610602-300 R:6640 () - W15 012»m 75 0.11 ! 15 0.12 = = = = = = 3.05 3
X610602-300 R:G8330 ® - W 105 0122 60 0.11 u 95 0.12 - - - - - - 3.05 3
X610602-315 R:6640 ® - W15 012 75 011 u 15 0.12 - - - - - - 3.20 3
X610602-315 R:G8330 (] - W 105 012 »m 60 0.11 ! 95 0.12 = = = = = = 3.20 3
0,13
{y} X61-L esterno e interno, geometria versione sinistra, per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
14%#:/ @ continuo.
X610602-080 L:6640 ® - M 195 0.06 P 115 0.05 u 185 0.06 - - - - - - 0.85 0.8
X610602-080 L:G8330 (] - W 145 006 » 85 0.05 ! 135 0.06 = = = = = = 0.85 0.8
X610602-090 L:6640 () - W 195 0.06 » 115 0.05 ! 185 0.06 = = = = = = 0.95 0.8
X610602-090 L:G8330 ® - W 145 006 & 8 0.05 ! 135 0.06 - - - - - = 0.95 0.8
X610602-100 L:6640 (] - W 195 0.06 P 115 0.05 u 185 0.06 - - - - - - 1.05 0.8
X610602-100 L:G8330 ® - W 145 006 & 8 0.05 ! 135 0.06 = = = = = = 1.05 0.8
X610602-110 L:6640 () - W 185 0.06 » 110 0.05 ! 175 0.06 = = = = = = 1.15 1.2
X610602-110 L:G8330 ® - MW 140 0.06 2 80 0.05 ! 130 0.06 - - - - - = 1.15 1.2
X610602-130 L:6640 (] - W 185 0.06 P 110 0.05 u 175 0.06 - - - - - - 135 14
X610602-130 L:G8330 () - W 140 0.06 P 80 0.05 ! 130 0.06 = = = = - - 135 14

422


https://dormerpramet.com/p/7721538
https://dormerpramet.com/p/7721539
https://dormerpramet.com/p/7721594
https://dormerpramet.com/p/7721595
https://dormerpramet.com/p/7721599
https://dormerpramet.com/p/7721600
https://dormerpramet.com/p/7721604
https://dormerpramet.com/p/7721605
https://dormerpramet.com/p/7721610
https://dormerpramet.com/p/7721611
https://dormerpramet.com/p/7721614
https://dormerpramet.com/p/7721662
https://dormerpramet.com/p/7721618
https://dormerpramet.com/p/7721619
https://dormerpramet.com/p/7721624
https://dormerpramet.com/p/7721625
https://dormerpramet.com/p/7721628
https://dormerpramet.com/p/7721632
https://dormerpramet.com/p/7721633
https://dormerpramet.com/p/7721636
https://dormerpramet.com/p/7721639
https://dormerpramet.com/p/7721640
https://dormerpramet.com/p/7721643
https://dormerpramet.com/p/7721644
https://dormerpramet.com/p/7721647
https://dormerpramet.com/p/7721648
https://dormerpramet.com/p/7721535
https://dormerpramet.com/p/7721536
https://dormerpramet.com/p/7721591
https://dormerpramet.com/p/7721592
https://dormerpramet.com/p/7721597
https://dormerpramet.com/p/7721598
https://dormerpramet.com/p/7721601
https://dormerpramet.com/p/7721602
https://dormerpramet.com/p/7721607
https://dormerpramet.com/p/7721608

3 o IS0 IS0 IS0 g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s o 20 NS

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

® & P M N S H w (DX

Pmdu‘:t : Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f 74 f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (mm) (mm)

0,13
% X61-L esterno e interno, geometria versione sinistra, per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
14° {\Q} g continuo.
X610602-150 L:6640 ( - M 180 0.06 P 105 0.05 u 170  0.06 - - = = = = 1.55 1.6
X610602-150 L:G8330 (] - H 135 0.06 P 80 0.05 u 125 0.06 - - = = = = 1.55 1.6
X610602-160 L:6640 (] - M 180 0.06 P 105 0.05 u 170  0.06 - - - - - = 1.65 1.7
X610602-160 L:G8330 ® - W 135 0.06 P 80 0.05 u 125 0.06 - - - - - - 1.65 1.7
X610602-185 L:6640 (] - H 150 0.09 P 90 0.08 u 140 0.09 - - = = = = 1.90 2
X610602-185 L:G8330 (] - H 120 0.09 M 70 0.08 u 110 0.09 - - = = = = 1.90 2
X610602-200 L:G8330 (] - H 115 0.09 m 65 0.08 u 105 0.09 - - - - - = 2.05 22
X610602-215 L:6640 ® - W 145 0.09 @ 85 0.08 u 135 0.09 - - - - - - 2.20 24
X610602-215 L:G8330 () - W 115 009 B 65 0.08 ! 105 0.09 - - - - - - 2.20 24
X610602-250 L:G8330 [ ] - H 115 0.09 » 65 0.08 u 105 0.09 - - = = = = 2.55 26
X610602-265 L:6640 (] - W 125 012mm 75 0.11 ! 115 0.12 - - - - = = 2.70 2.7
X610602-265 L:G8330 (] - H 105 012 M 60 0.11 u 95 0.12 - - - - - - 2.70 2.7
X610602-300 L:6640 (] - MW 125 012m 75 011 ! 115 0.12 - - - - = = 3.05 3
X610602-300 L:G8330 (] - H 105 012 ®m 60 0.11 u 95 0.12 - - = = = = 3.05 3
X610602-315 L:6640 ® - MW 125 012mm 75 0.11 ! 115 0.12 - = = = = = 3.20 3
X610602-315 L:G8330 (] - W 105 012 m 60 0.11 u 95 0.12 - - - - - - 3.20 3
O/PRAMET
Q W1 CWTOLL CWTOLU S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 -0.03 0.03 233 [
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

RE P M - N s H w (DX

Ve f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (mm) (mm)

Product

2600

{\Q} X61R-R esterno e interno, geometria versione destra, per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
13ﬁ\_/ \ E continuo.

X610602-R100 R:6640 [ ] 1.0 M 170 0.06 P 100 0.05 u 160 0.06 = = = = = = 2.09 3
X610602-R100 R:G8330 (] 1.0 M 130 006 & 75 0.05 u 120 0.06 = = = = = = 2.09 3
X610602-R150 R:6640 o 1.5 H 175 0.06 21 105 0.05 u 165 0.06 - = - - = = 3.09 3
X610602-R150 R:G8330 [ ] 1.5 M 135 006 P 80 0.05 u 125 0.06 = = = = = = 3.09 3
{\Q} X61R-L esterno e interno, geometria versione sinistra, per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
13ﬁ\/ ﬁ continuo.
X610602-R100 L:6640 ® 10 M 170 0.6 P 100 0.05 u 160 0.06 - - - - - - 2.09 3
X610602-R100 L:G8330 () 1.0 M 130 0.06 P 75 0.05 ! 120 0.06 = = = = = = 2.09 3
X610602-R150 L:6640 [ ] 1.5 W 175 0.06 71 105 0.05 u 165 0.06 = = = = = = 3.09 3
X610602-R150 L:G8330 o 1.5 W 135 0.06 2 80 0.05 u 125 0.06 = = = = = = 3.09 3
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Utensile interno per Seeger per inserti X61-1
Bareno destro/sinistro per scanalatura interna per inserti mono-tagliente X61-1. Adatto per scanalature interne di anelli Seeger o 0-ring. Corpo
trattato per una maggiore durata.

=) - H
o - -
A |\
} lz Y )77 L
L8
| = = V DCON MS
LH N <H_FJ

A
A

— B
4
g = [~ E f
= a e o= f= o dl’
Product § = = = - - S eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
R P61.SGR-0010M-06/1 10 125 10 75 9 150 19.0 0 0.12 GI333_2 V11
P61.5GR-0012M-06/1 12 12.5 10 75 1 150 19.0 0 0.16 GI333_2 V11
|. P61.SGL-0010M-06/1 10 12.5 10 15 9 150 19.0 0 0.12 GI333_1 V11
P61.5GL-0012M-06/1 12 12.5 10 75 1 150 19.0 0 0.16 GI333_1 V11
e 5
GI333_1 X610602..-1R

i g ®) = I

sV US 2003-T07P 0.8 M2.5 6.5 FLAGTO7P

Montaggio dellinserto sinistro sulla barra di alesatura destra.
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X 61'1 D/PRAMET
W1 CWTOLL CWTOLU S
Ccw S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 -0.03 0.03 2.33
x
[m)
O
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K M N S H w X
roduct 2 74 f Ve f Ve f 74 f Ve f Ve f
(mm) . (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (mm) (mm)
0,13

X610602-080 R1:6640
X610602-090 R1:6640
X610602-110 R1:6640
X610602-130 R1:6640
X610602-160 R1:6640
X610602-185 R1:6640
X610602-215 R1:6640

X610602-080 L1:6640
X610602-090 L1:6640
X610602-110 L1:6640
X610602-130 L1:6640
X610602-160 L1:6640
X610602-185 L1:6640
X610602-215 L1:6640

X61-1-R interno, geometria versione destra, mono tagliente per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio

U7 §

continuo.
. 195 0.06 P 115 0.05 P71 185 0.06 = = = = = = 0.85 0.8
. 195 0.06 P 115 0.05 I 185 0.06 = = = = = = 0.95 0.8
. 185 0.06 &1 110 0.05 ® 175 0.06 = = = = = = 1.15 12
. 185 0.06 ®1 110 0.05 ®I 175 0.06 = = = = = = 135 14
. 180 0.06 P1 105 0.05 P 170 0.06 = = = = = = 1.65 17
. 150 0.09 P 90 0.08 P 140 0.09 = = = = = = 1.90 2
. 145 0.09 &1 85 0.08 ® 135 0.09 = = = = = = 2.20 2.2
:Q} X61-1-L interno, geometria versione sinistra, mono tagliente per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger, taglio
' continuo.
. 195 0.06 P 115 0.05 P 185 0.06 = = = = = = 0.85 0.8
. 195 0.06 &1 115 0.05 ® 185 0.06 = = = = = = 0.95 0.8
. 185 0.06 ®1 110 0.05 ®I 175 0.06 = = - - - - 1.15 12
. 185 0.06 P1 110 0.05 PT 175 0.06 = = = = = = 135 14
. 180 0.06 P1 105 0.05 I 170 0.06 = = = = = = 1.65 17
. 150 0.09 P 90 0.08 ®J 140 0.09 = = = = = = 1.90 2
. 145 0.09 7 85 0.08 ® 135 0.09 = = = = - - 2.20 2.2
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0602 6.350 -0.03 0.03 233

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc) e avanzamento (f). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ? K M N S H w (DX
roduct 2 Ve f ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (mm) (mm)
m ‘ ' X61R-1-R interno, geometria versione destra, mono tagliente per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger,
133& taglio continuo.
X610602-R050 R1:6640 [ 0.5 145 0.06 P 85 0.05 135 0.06 - - - - - - 1.09 13
X610602-R100 R1:6640 [ 1.0 170 0.06 ®1 100 0.05 160 0.06 - - - - - - 2.09 28

m ‘ ' X61R-1-L interno, geometria versione sinistra, mono tagliente per scanalatura sedi 0-ring e anelli Seeger,
13& taglio continuo.

X610602-R050 L1:6640 ® 05 145 0.06 P 85 0.05 135 0.06 = = = = = = 1.09 13
X610602-R100 L1:6640 [ J 1.0 170 0.06 #1100 0.05 160 0.06 = = = = = = 2.09 2.8
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A ¢ >

J

TN M EXT -P1 2PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

g RE - M N S H TP PDX PDY
# . Ve Ve

TPI
vC vC Ve Ve
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

10°
‘ * & ' TN M-PTER, stampato ,esterno destro, per la realizzazione di filettature Metriche IS0 , per taglio continuo.

Product

TN 16ER100M-P1:T8030 [ - . 160 MW 95 150 7 430 ®& 40 = 1.00 - 0.8 0.8
TN 16ER125M-P1:T8030 [ - . 160 W 95 150 P 480 & 40 = 1.25 - 0.8 0.8
TN 16ER150M-P1:T8030 [ - . 160 W 95 150 P 480 & 40 = 1.50 - 0.8 0.8
TN 16ER175M-P1:T8030 [ - . 160 W 95 150 » 430 ®& 40 = 1.75 - 1.5 1.2
TN 16ER200M-P1:T8030 [ - . 160 MW 95 150 7 430 ®& 40 = 2.00 - 1.5 1.2
TN 16ER250M-P1:T8030 [ - . 160 W 95 150 P 480 ™ 40 = 2.50 - 1.5 1.2
TN 16ER300M-P1:T8030 [ - . 160 W 95 150 P 480 & 40 = 3.00 - 1.5 1.2
TN M INT -P1 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm)
11 6.350 11.00 3.00
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

RE .- M N s H TP PDX PDY
Ve Ve

Product

ve ve ve Ve TPI
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

‘ W & ' TN M-PTNR, stampato ,interno destro, per la realizzazione di filettature Metriche IS0 , per taglio continuo.

TN 11NR100M-P1:T8030 [J - . 160 ®W 9% 150 » 480 »” 40 = 1.00 - 0.8 0.8
TN 11NR150M-P1:T8030 [ - . 160 ®W 9% 150 2 480 ®& 40 = 1.50 - 0.8 0.8
TN 11NR200M-P1:T8030 [ J - . 160 W 9% 150 2 480 & 40 = 2.00 - - -
TN 16NR100M-P1:T8030 [J - . 160 W 9% 150 » 480 »& 40 = 1.00 - 0.8 0.8
TN 16NR150M-P1:T8030 [J - . 160 W 9% 150 » 480 ®»” 40 = 1.50 - 0.8 0.8
TN 16NR200M-P1:T8030 ) - . 160 W 9% 150 2 480 ®& 40 = 2.00 - 15 1.2
TN 16NR250M-P1:T8030 [J - . 160 W 9% 150 ® 480 B 40 = 2.50 - 15 1.2
TN 16NR300M-P1:T8030 (] - . 160 W 9% 150 » 480 ” 40 = 3.00 - 15 12

430


https://dormerpramet.com/p/6755548
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https://dormerpramet.com/p/6755575

ISO I1SO ISO E— Og v,x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD o — NSH

O PRAMET

Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K M N S H P ol PDX PDY
ro UCt “ vC Ve Ve Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

10°
‘ * @ ‘ ' TN UN-P1ER ,stampato ,esterno destro, per la realizzazione di filettature Unificate , per taglio continuo.

TN 16ER200UN-P1:T8030 ) - 160 W 9% 150 » 480 ” 40 = - 20.0 0.8 0.8
TN 16ER180UN-P1:T8030 ] - 160 W 9% 150 2 480 & 40 = - 18.0 0.8 0.8
TN 16ER160UN-P1:T8030 [J - 160 W 9% 150 ®& 480 B 40 = - 16.0 0.8 0.8
TN 16ER140UN-P1:T8030 [ J - 160 W 9% 150 w1 480 »& 40 = - 14.0 15 1.2
TN 16ER120UN-P1:T8030 ) - 160 W 9% 150 »7 480 P& 40 = - 12.0 15 12
D/PRAMET

g IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
[
Product 2
s

RE M N S H TP ™ PDX PDY
ve ve Ve Ve ve ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

‘ “ @ ‘ ' TN UN-P1NR stampato , interno destro, per la realizzazione di filettature Unificate , per taglio continuo.

TN 16NR200UN-P1:T8030 [ J - 160 W 9% 150 & 40 B 40 = - 20.0 0.8 0.8
TN 16NR180UN-P1:T8030 [J - 160 W 9% 150 » 480 »& 40 = - 18.0 0.8 0.8
TN 16NR160UN-P1:T8030 [J - 160 W 9% 150 » 480 ” 40 = - 16.0 0.8 0.8
TN 16NR140UN-P1:T8030 ] - 160 ®W 9% 150 2 480 ®& 40 = - 14.0 15 1.2
TN 16NR120UN-P1:T8030 [ J - 160 W 9% 150 ®& 480 B 40 = - 12.0 15 12
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ISO ISO ISO — OQ vx1000 PMK

PVD
L 13399 cvD fo — NSH

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

° RE M N S H TPN TPX PDX  PDY

Product ; v v v v w w TPIN - TPIX
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)

10° A | e | =
W m ‘ ' TN M60-P1 PP ER stampato esterno destro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.

TN 16ERA60-P1:T8030 ) - 160 W 95 150 2 480 & 40 = 050 150 16 48 08 06
TN 16ERAG60-P1:T8030 () - 160 W 95 150 2 480 & 40 = 050 300 8 48 15 11
TN 16ERG60-P1:T8030 [J - 60 W 9% 150 7 480 P 40 - 175 300 8 14 15 12

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1n 6.350 11.00 3.00
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

° M N S H
Product : RE . . . . § TR TPy POKPOY
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
W W m ‘ ' TN M60-P1 PP NR stampato interno destro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.
TN 11NRA60-P1:T8030 ) - 160 W 95 150 2 480 & 40 - 050 150 16 48 08 07
TN 16NRAG60-P1:T8030 [ - 160 W 95 150 » 480 » 40 = 050 3.00 8 48 15 11
TN 16NRG60-P1:T8030 [ - 60 W 9% 150 7 480 P& 40 = 175 300 8 14 15 12



https://dormerpramet.com/p/8320307
https://dormerpramet.com/p/8320309
https://dormerpramet.com/p/8320308
https://dormerpramet.com/p/8320370
https://dormerpramet.com/p/8320372
https://dormerpramet.com/p/8320371

ISO I1SO ISO E— OQ v,x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD o — NSH

L)
v

B & =

TN W EXT -P1 2PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K M N S H LiJ 5 PDX  PDY
Product prd Ve Ve Ve Ve ve Ve TPI
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
i10° ' @ ‘ — TN W-P1 ER esterno destro, geometria stampata di precisione, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio
' continuo.
TN 16ER190W-P1:T8030 ] - 160 MW 95 150 P 480 P 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 16ER140W-P1:T8030 ° - 160 M 95 150 » 480 P 40 - - 14.0 1.5 1.2
TN 16ER110W-P1:T8030 ® - 160 MW 9 150 P 480 w2 40 - - 11.0 1.5 1.2
TN W INT -P1 2 PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
11 6.350 11.00 3.00 R=0,137P
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
? K M N S H P PDX DY
Product * . Ve Ve Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
i 15° ' @ ‘ P TN W-P1 NRinterno destro, geometria stampata di precisione, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio
' continuo.
TN 11NR190W-P1:T8030 ® - 160 MW 95 150 7 480 P 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 11NR140W-P1:T8030 ° - 160 M 95 150 w1 480 P 40 - - 14.0 0.9 0.7
TN 16NR140W-P1:T8030 ® - 160 MW 9% 150 P 480 ® 40 - - 14.0 1.5 1.2
TN 16NR110W-P1:T8030 ® - 60 MW 9% 150 2 480 ® 40 - - 1.0 1.5 1.2
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ISO ISO ISO — oo v.x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD fo XD NSH

O PRAMET

Q IC L S
(mm)

(mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ° RE M N S H TPN TPX INTPIX PDX  PDY

ro UCt n Ve Ve Ve Ve v Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)

10° A | e | =
* “ m ‘ ' TN W55-P1 PP ER stampato esterno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.

TN 16ERAG55-P1:T8030 ) - 160 W 95 150 480 P& 40 = 050 3.00 8 48 - -
TN 16ERG55-P1:T8030 () - 160 W 95 150 » 480 » 40 = 175 300 8 14 - -
2/PRAMET

Q IC L S
(mm)

(mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

P M N S H
Product g R TPN- X oy gpix  POXPDY
u \(¢ Ve Ve Ve v v
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
w “ gl_)} ‘ ' TN W55-P1 PP NR stampato interno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 16NRAG55-P1:T8030 ® - . 160 W 95 . 150 480 & 40 - 050 150 16 48 - -



https://dormerpramet.com/p/8598931
https://dormerpramet.com/p/8598932
https://dormerpramet.com/p/8598933

[~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
‘ ? L 13399 avb O'Q — NS H

A ¢ >

O PRAMET

TN NPT EXT -P1

Q IC L S
(mm) (mm) (mm) 30° . 30° s

16 9.525 16.50 347 f? :
v\~
U

Kd)

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod g RE M N S H P ol PDX PDY
ro UCt “ Ve vC vC Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° JV RN p—
* w {lﬁ " TN NPT-P1 ER stampato esterno destro, per operazioni di filettatura NPT, taglio continuo.
TN1GER1SNPT-P1:T8030 o - MW 160 m 95 [ 150 ® 40 ®»m 4 - - 15 - -

D PRAMET

TN NPT INT -P1

g IC L S
(mm) (mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

d : kK M N S H P PDX  PDY
Pro UCt a \[¢ Ve Ve v v v TPI
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
W w m ‘ ' TN NPT-P1 NR stampato interno destro, per operazioni di filettatura NPT, taglio continuo.
TNIGNRITSNPT-PI:T8030 o - W 160 m 95 [ 150 » 40 w40 = - ns - -
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https://dormerpramet.com/p/8598868
https://dormerpramet.com/p/8598869

ﬁ 6 ; ? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o L 13399 cvD o roxD NSH
2/PRAMET
. <PDX S
Q IC L S ‘ }' o
A
(mm) (mm) (mm) 1/8F, 50° E A [ )
16 9.525 16,50 347 : LS @ »ﬁ -
22 12700 22.00 47 1/4 P AR

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : RE J i N S H P ) PDX PDY
s Ve Ve Ve v v v

(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
d ﬁ&f ﬂ il)]g E TN MER ,esterno destro, per la realizzazione di filettature Metriche IS0 ,per taglio continuo.
TN 16ER050M:T8010 () - m 175 wm o105 W 165 - 40 - 0.50 - 0.8 0.8
TN 16ER050M:T8030 ® - ®m 160 W 9% . 150 21 480 ® 40 - 0.50 - 0.8 0.8
TN 16ER075M:T8010 ® - | 175 »m 105 . 165 - ¥ 40 - 0.75 - 0.8 0.8
TN 16ER075M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 21 480 P 40 - 0.75 - 0.8 0.8
TN 16ER080M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 0.80 - 0.6 0.8
TN 16ER100M:T8010 () - | 175 m 105 . 165 - Y 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16ER100M:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16ER125M:T8010 () - | 175 o’ 105 . 165 - y 4 - 1.25 - 0.8 0.8
TN 16ER125M:T8030 () - ®m 160 W 95 M 150 ®m 40 w40 - 1.25 - 0.8 0.8
TN 16ER150M:T8010 () - | 175 m 105 . 165 - Z 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16ER150M:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 P 480 P 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16ER175M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - Y 40 - 1.75 - 15 12
TN 16ER175M:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 21 480 P 40 - 1.75 - 15 12
TN 16ER200M:T8010 () - | 175 m 105 . 165 - Y 40 - 2.00 - 15 12
TN 16ER200M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 2.00 - 15 12
TN 16ER250M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - y 40 - 2.50 - 15 12
TN 16ER250M:T8030 () - WM 160 W 95 M 150 ®m 40 w40 - 2.50 - 1.5 12
TN 16ER300M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - ¥ 40 - 3.00 - 1.5 12
TN 16ER300M:T8030 ® - ®H 160 W 9% . 150 21 480 ® 40 - 3.00 - 1.5 12
TN 16ER350M:T8030" ® - H 160 W 9% . 150 P 480 P 40 - 3.50 - 1.7 12
TN 22ER350M:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 21 480 P 40 - 3.50 - 25 1.8
TN 22ER400M:T8010 ® - | 175 m 105 . 165 - Y 40 - 4.00 - 25 1.8
TN 22ER400M:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 2 480 & 40 - 4.00 - 25 1.8
TN 22ER450M:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 2 480 & 40 - 4.50 - 25 1.8
TN 22ER500M:T8030 () - H 760 W 9% . 150 »1 480 ® 40 - 5.00 - 25 1.8

. ﬂ il);) @ TN MEL esterno sinistro, per operazioni di filettatura Metrica, taglio continuo.

TN 16EL050M:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 P 480 ® 40 - 0.50 - 0.8 0.8
TN 16EL075M:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 P 480 P 40 - 0.75 - 0.8 0.8
TN 16EL080M:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 0.80 - 0.6 0.8
TN 16EL100M:T8010 ® - | 175 »m 105 . 165 - Y 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16EL100M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16EL125M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 2 480 & 40 - 1.25 - 0.8 0.8
TN 16EL150M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - y 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16EL150M:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 P 480 ® 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16EL175M:T8030 () - ®m 160 W 95 M 150 ®m 40 ®m 40 - 1.75 - 1.5 12
TN 16EL200M:T8030 ® - ®H 160 W 9% . 150 21 480 ® 40 - 2.00 - 1.5 12
TN 16EL250M:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 P 480 P 40 - 2.50 - 1.5 12
TN 16EL300M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - Y 40 - 3.00 - 15 12
TN 16EL300M:T8030 ® - ®H 160 W 9% . 150 21 480 P 40 - 3.00 - 15 12
TN 22EL350M:T8030 () - H 160 W 9% . 150 2 480 & 40 - 3.50 - 25 1.8
TN 22EL400M:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - 4.00 - 25 1.8
TN 22EL450M:T8030 () - H 760 W 9% . 150 »1 480 ® 40 - 4.50 - 25 1.8

"Toolholders have to be modified.
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https://dormerpramet.com/p/7575384
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https://dormerpramet.com/p/7800209
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https://dormerpramet.com/p/6755199
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https://dormerpramet.com/p/6755201
https://dormerpramet.com/p/6755202
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J
(mm)
11 6.350
16 9.525
22 12.700
Product

2600

(mm)
11.00
16.50
22.00

P

vC

(m/min)

(mm)
3.00
3.47
4.7

-V

ISO

ISO

18P

ISO T
13399 cvD
)
. [
/N B
4P v >
L PDX

o
o

v.x1000

nxD

,

PMK
NSH

D/PRAMET

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

M

vC

(m/min)

@ roave

TN 11NR0O50M:T8030
TN 11NR075M:T8010
TN 1T1NR075M:T8030
TN 11NR100M:T8030
TN 11NR125M:T8030
TN 11NR150M:T8010
TN 1TINR150M:T8030
TN 11NR200M:T8010
TN 11NR200M:T8030
TN 16NR050M:T8030
TN 16NR075M:T8030
TN 16NR100M:T8010
TN 16NR100M:T8030
TN 16NR125M:T8030
TN 16NR150M:T8010
TN 16NR150M:T8030
TN 16NR175M:T8030
TN 16NR200M:T8010
TN 16NR200M:T8030
TN 16NR250M:T8010
TN 16NR250M:T8030
TN 16NR300M:T8010
TN 16NR300M:T8030
TN 16NR350M:T8030"
TN 22NR350M:T8030
TN 22NR400M:T8010
TN 22NR400M:T8030
TN 22NR450M:T8010
TN 22NR450M:T8030
TN 22NR500M:T8010
TN 22NR500M:T8030

160

160
160
160
175
160
175
160
160
160
175
160
160
175
160
160
175
160
175
160
175
160
160
160
175
160
175
160
175
160

95
105
95
95
95
105
95
105
95
95
95
105
95
95
105
95
95
105
95
105
95
105
95
95
95
105
95
105
95
105
95

ENENENEEENENENEENEENEEENENEEERQNRE

TN MNR, interno destro, per la realizzazione di filettature Metriche ISO,, per taglio continuo.

vC

(m/min)

150
165
150
150
150
165
150
165
150
150
150
165
150
150
165
150
150
165
150
165
150
165
150
150
150
165
150
165
150
165
150

NN

NNN

Ve

(m/min)

480
480
480
480
480
480
480
480

480
480

480
480

480
480
480
480
480
480

480

480

NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN

S

Ve

(m/min)

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

H

Ve

(m/min)

TP

(mm)

0.50
0.75
0.75
1.00
1.25
1.50
1.50
2.00
2.00
0.50
0.75
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
3.50
4.00
4.00
4.50
4.50
5.00
5.00

TPI

PDX

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.9
0.9
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
15
15
15
15
15
15
15
1.6
25
25
25
25
25
25
25

PDY

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
18
18
1.8
18
18
1.8
18
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https://dormerpramet.com/p/6755188
https://dormerpramet.com/p/7575408
https://dormerpramet.com/p/6755189
https://dormerpramet.com/p/6755190
https://dormerpramet.com/p/7575410
https://dormerpramet.com/p/6755191
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : ® ¢ m N > : Py KR
3 \(¢ Ve Ve Ve Ve Ve

(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
d W # il_i]} E TN M NL, interno sinistro, per la realizzazione di filettature Metriche IS0, per taglio continuo.
TN 11NLO50M:T8030 () - W 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 - 0.50 - 0.8 0.8
TN T1NL100M:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 ®™ 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 11NL150M:T8030 () - | 160 W 95 . 150 P 480 W™ 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 11NL200M:T8030 ® - H 160 MW 95 . 150 P 480 W™ 40 - 2.00 - 0.9 0.8
TN 16NL100M:T8030 () - W 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16NL125M:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 ®& 40 - 1.25 - 0.8 0.8
TN 16NL150M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - L4 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16NL150M:T8030 ® - W 160 MW 95 . 150 P 480 W™ 40 - 1.50 - 0.8 0.8
TN 16NL175M:T8030 () - H 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 - 1.75 - 1.5 1.2
TN 16NL200M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - L4 40 - 2.00 - 1.5 1.2
TN 16NL200M:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 » 40 - 2.00 - 15 1.2
TN 16NL250M:T8030 ® - W 160 W 95 . 150 P 480 ® 40 - 2.50 - 1.5 1.2
TN 16NL300M:T8010 () - | 175 »m 105 . 165 - 4 40 - 3.00 - 1.5 1.2
TN 16NL300M:T8030 [ ) - ®H 160 m 95 . 150 P 480 ®& 40 - 3.00 - 1.5 1.2
TN 22NL350M:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 » 40 - 3.50 - 2.5 1.8
TN 22NL400M:T8030 (] - W 160 W 95 . 150 P 480 W® 40 - 4.00 - 25 1.8
" Toolholders have to be modified.

2/PRAMET

m IC L S

(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 471

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : P i N S H oo PX POV
3 Ve Ve Ve Ve Ve Ve

(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
{ ’ ' ’ﬁ&/ ﬂ i]} @ TN UNER esterno destro, per la realizzazione di filettature Unificate , per taglio continuo.
TN 16ER320UN:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 ®& 40 - - 320 0.8 0.8
TN 16ER280UN:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 »™ 40 - - 28.0 0.8 0.8
TN 16ER240UN:T8030 [} - W 160 MW 95 . 150 P 480 W™ 40 - - 24.0 0.8 0.8
TN 16ER200UN:T8010 (] - | 175 »?m 105 . 165 - 4 40 - - 20.0 0.8 0.8
TN 16ER200UN:T8030 () - W 160 MW 95 . 150 P 480 ®& 40 - - 20.0 0.8 0.8
TN 16ER180UN:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 ®™ 40 - - 18.0 0.8 0.8
TN 16ER160UN:T8030 ® - W 160 W 95 . 150 P 480 ® 40 - - 16.0 0.8 0.8
TN 16ER140UN:T8030 (] - W 160 MW 95 . 150 P 480 ™ 40 - - 14.0 15 1.2
TN 16ER130UN:T8030 ® - H 160 MW 95 . 150 P 480 ®& 40 - - 13.0 1.5 1.2
TN 16ER120UN:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 » 40 - - 12.0 1.5 1.2
TN 16ER110UN:T8030 ® - W 160 W 95 . 150 P 480 W® 40 - - 11.0 1.5 1.2
TN 16ERT00UN:T8030 (] - W 160 MW 95 . 150 P 480 ™ 40 - - 10.0 1.5 1.2
TN 16ER090UN:T8030 ® - H 160 MW 95 . 150 P 480 ®& 40 - - 9.0 1.5 1.2
TN 16ER080UN:T8030 () - W 160 W 95 . 150 P 480 ®™ 40 - - 8.0 1.5 1.2
TN 22ER070UN:T8030 ° - W 160 MW 95 . 150 w1 480 ™ 40 - - 7.0 25 1.8
TN 22ER060UN:T8030 ® - W 160 MW 95 . 150 P 480 W™ 40 - - 6.0 2.5 1.8
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K P M N S H ™ PDX  PDY
Product prd Ve Ve Ve Ve ve ve TPI
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10°
ﬂ gil_?g & E TN UN EL ,esterno sinistro, per la realizzazione di filettature Unificate , per taglio continuo.
TN 16EL200UN:T8030 [ - H 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - - 20.0 0.8 0.8
TN 16EL120UN:T8030 ® - H 760 W 9% . 150 2 480 P 40 - - 12.0 1.5 12
TN 16EL100UN:T8030 () - H 160 W 9% . 150 » 480 ® 40 - - 10.0 15 1.2
D/PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
2 12700 2.00 4n Z
@
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K P M N S H P PDX DY
ro UCt s \(¢ vC Ve Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
lt ’ a W ﬂ i}/} & E TN UN NR interno destro, per operazioni di filettatura Unificata, taglio continuo.
TN 16NR200UN:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 2 480 ® 40 - - 20.0 0.8 0.8
TN 16NR180UN:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 P 480 ® 40 - - 18.0 0.8 0.8
TN 16NR160UN:T8030 () - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - - 16.0 0.8 0.8
TN 16NR140UN:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 » 480 2 40 - - 14.0 15 12
TN 16NR120UN:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 21 480 ® 40 - - 12.0 1.5 1.2
TN 16NR110UN:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 »1 480 ® 40 - - 1.0 15 1.2
TN 16NR100UN:T8030 () - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - - 10.0 1.5 1.2
TN 16NRO8OUN:T8030 () - W 160 W 9% . 150 » 480 2 40 - - 8.0 15 1.2
TN 22NR050UN:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 ® 40 - - 5.0 25 1.8
’ W ﬂ il_i]?g & E TN UN NL ,interno sinistro, per la realizzazione di filettature Unificate , per taglio continuo.
TN 16NL120UN:T8030 [ - W 160 W 9% . 150 » 480 2 40 - - 12.0 1.5 1.2
TN 16NLO8OUN:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 ® 40 - - 8.0 15 12
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2PRAMET

(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 4.7

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

g RE - M N S H PN TPX PDX  PDY
# . Ve Ve

Product v v w w TPIN - TPIX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)

w “ @? ' TN M60 PP ER esterno destro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.
TN 16ERA60:T8030 [J - . 160 W 95 150 2 480 & 40 = 050 150 16 48 08 06
TN 16ERAG60:T8010 ) - . 175  »m 105 165 = 40 = 050 300 8 48 15 11
TN 16ERAG60:T8030 [J - . 60 MW 9% 150 P2 480 #0140 — 050 300 8 48 15 11
TN 16ERG60:T8010 [ - . 175 105 165 - 40 - 175 3.00 8 14 15 1
TN 16ERG60:T8030 [ - . 160 W 95 150 2 480 & 40 = 175 300 8 14 15 11
TN 22ERN60:T8010 ] - . 175  »m 105 165 = 40 = 350 500 5 7 25 18
TN 22ERN60:T8030 [J - . 160 MW 95 150 7 480 ® 40 — 350 500 5 7 25 18

10°
* ﬁ @3 ' TN M60 PP EL esterno sinistro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.

TN 16ELA60:T8030 [ - . 160 ®W 9% 150 2 480 ®& 40 = 050 150 16 48 08 06
TN 16ELAG60:T8010 [J - . 175 105 165 = 40 = 050 3.00 8 48 15 11
TN 16ELAG60:T8030 [J - . 160 W 9% 150 » 480 ” 40 = 050 300 8 48 15 11
TN 16ELG60:T8030 [ J - . 160 W 9% 150 w1 480 ®»” 40 = 175 300 8 14 15 11
TN 22ELN60:T8030 [ - . 160 W 9% 150 2 480 & 40 = 350 500 5 7 25 18
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ISO ISO ISO T OQ v,x1000 PMK
o L 13399 oD o] D NS H

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
11 6.350 11.00 3.00
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 4.7

g RE - M N S H PN TPX PDX  PDY
E

Product B - v v v w w TPIN - TPIX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)

w “ @? ' TN M60 PP NR interno destro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.
TN 11NRA60:T8030 ) - . 160 W 95 150 2 480 & 40 = 050 150 16 48 08 07
TN 16NRA60:T8030 ] - . 160 W 95 150 7 480 & 40 = 050 150 16 48 08 07
TN 16NRAG60:T8010 [J - . 175 m 105 165 - 40 — 050 300 8 48 15 11
TN 16NRAG60:T8030 [ - . 160 W 95 150 2 480 & 40 - 050 300 8 48 15 1.1
TN 16NRG60:T8030 ) - . 160 W 95 150 2 480 & 40 = 175 300 8 14 15 11
TN 22NRN60:T8010 ] - . 175  »m 105 165 = v 40 = 350 500 5 7 25 18
TN 22NRN60:T8030 [J - . 60 MW 9% 150 7 480 ® 40 — 350 500 5 7 25 18

W ﬁ i]: ' TN M60 PP NL interno sinistro, per operazioni di filettatura Metrica e Unificata, taglio continuo.

TN 11NLA60:T8030 [J - . 160 ®W 9% 150 2 480 ®& 40 = 050 150 16 48 08 07
TN 16NLAG60:T8030 [J - . 160 W 9% 150 & 480 & 40 = 050 3.00 8 48 15 11
TN 22NLN60:T8030 [J - . 160 W 9% 150 » 480 ” 40 = 350 5.00 5 7 25 18
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product ¢ w P " N > : P PP
s Ve vC vC vC Ve Ve

(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
é W ﬂ i]} ﬁ TN W ER esterno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 16ER280W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 P 40 - - 28.0 0.8 0.8
TN 16ER240W:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 7 480 & 40 = - 24.0 0.8 0.8
TN 16ER200W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 20.0 0.8 0.8
TN 16ER190W:T8010 (] - | 175 105 . 165 - 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 16ER190W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 P 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 16ER180W:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 7 480 & 40 = - 18.0 0.8 0.8
TN 16ER160W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 16.0 0.8 0.8
TN 16ER140W:T8030 ([ - W 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 = - 14.0 1.5 1.2
TN 16ER120W:T8030 () - W 760 W 9% . 150 P 480 P 40 - - 12.0 15 12
TN 16ER110W:T8010 () - | 175’ 105 . 165 = 40 = - 11.0 15 1.2
TN 16ER110W:T8030 () - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 1.0 1.5 12
TN 16ER100W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 # 40 - - 10.0 15 1.2
TN 16ER080W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 2 480 & 40 - - 8.0 1.5 12
TN 22ER070W:T8030 (] - ®H 760 W 9% . 150 7 480 & 40 = - 7.0 25 1.8
TN 22ER060W:T8030 () - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 = - 6.0 25 18
TN 22ER050W:T8030 ([ - W 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 = - 5.0 2.5 1.7

. ﬂ i}/} E TN W EL esterno sinistro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.

TN 16EL190W:T8030 (] - ®H 160 W 9% . 150 7 480 2 40 = - 19.0 0.8 0.8
TN 16EL140W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 14.0 15 1.2
TN 16EL120W:T8030 () - W 160 W 9% . 150 480 & 40 - - 12.0 15 12
TN 16EL110W:T8030 ® - ®H 760 W 9% . 150 2 480 ® 40 - - 11.0 1.5 1.2
TN 16EL100W:T8030 ® - ®H 160 W 9% . 150 7 480 2 40 = - 10.0 1.5 1.2
TN 16EL080W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 2 480 40 — - 8.0 15 1.2
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é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
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D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1 6.350 11.00 3.00 R=0,137P ;
5" %
2w 200 i TR, ok
- - ~ YN -5 |05
IR=0137P A\
I _|_PDX
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
? K P M N S H LiJ PDX  PDY
PrOduct 3 Ve vC vC Ve Ve Ve TPI
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
@ W ﬂ i]} & E TN W NR interno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 1INR190W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 P 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 11NR140W:T8010 () - | 175 m 105 . 165 = 40 = - 14.0 0.9 0.7
TN 1TINR140W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 14.0 0.9 0.7
TN 16NR280W:T8030 (] - W 160 W 9% . 150 » 480 » 40 - - 28.0 0.8 0.8
TN 16NR190W:T8010 () - | 175 ;| 105 . 165 - Z 40 - - 19.0 0.8 0.8
TN 16NR190W:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 »1 480 ® 40 = - 19.0 0.8 0.8
TN 16NR160W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 — - 16.0 0.8 0.8
TN 16NR140W:T8010 ([ - | 175 »m 105 . 165 - 4 40 = - 14.0 1.5 1.2
TN 16NR140W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 P 480 ® 40 - - 14.0 15 1.2
TN 16NR120W:T8030 () - ®H 760 W 9% . 150 » 480 ® 40 = - 12.0 15 1.2
TN 16NR110W:T8010 () - m 175 105 . 165 - Z 40 — - 11.0 1.5 1.2
TN 16NR110W:T8030 ([ - W 160 MW 95 . 150 P 480 »& 40 - - 11.0 1.5 1.2
TN 16NR100W:T8030 () - H 760 W 9% . 150 2 480 P 40 - - 10.0 15 12
TN 16NR090W:T8030 () - ®H 160 W 9% . 150 »1 480 ® 40 = - 9.0 15 1.2
TN 16NR080W:T8030 () - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 = - 8.0 1.5 1.2
TN 22NR060W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 21 480 & 40 - - 6.0 25 1.8
TN 22NR050W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 2 480 P 40 - - 5.0 2.5 1.7
’ﬁt@/ ﬂ' il\,\]} & E TN W NL interno sinistro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 16NL140W:T8030 ® - H 160 W 9% . 150 480 & 40 - - 14.0 15 1.2
TN 16NL120W:T8030 () - W 760 W 9% . 150 2 480 ®m 40 - - 12.0 1.5 12
TN 16NL110W:T8030 (] - ®H 160 W 9% . 150 P 480 ® 40 = - 11.0 15 1.2
TN 16NL100W:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 2 480 & 40 — - 10.0 1.5 1.2
TN 16NLO8OW:T8030 ® - W 160 W 9% . 150 » 480 & 40 - - 8.0 15 1.2
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TN 55° PP EXT 2 PRAMET
Q IC L S

(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 4.7

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

p ® R - M N s H TPN  TPX PDX  PDY
roduct : b - e ” w w w TPIN  TPIX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
10°
* ﬁ ql)} ' TN W55 PP ER esterno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 16ERA55:T8030 ] - . 160 W 9 150 2 480 ® 40 - 050 150 16 48 08 06
TN 16ERAG55:T8010 ® - . 175 m 105 165 - 4 - 050 300 8 48 15 11
TN 16ERAG55:T8030 ) - . 160 W 9% 150 P 480 P 40 - 050 300 8 48 15 11
TN 16ERG55:T8030 ) - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - 175 300 8 14 15 11
TN 22ERN55:T8010 [J - . 175 | 105 165 - Z 40 - 350 5.00 5 7 25 18
TN 22ERN55:T8030 ® - . 160 W 95 15 ®» 40 ® 40 - 350 5.00 5 7 25 18
10°
* ﬁ i]: ' TN W55 PP EL esterno sinistro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 16ELAG55:T8030 ] - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - 050 300 8 48 15 11
TN 16ELG55:T8030 ] - . 160 W 9% 150 2 480 2 40 - 175 300 8 14 15 11
TN 22ELN55:T8030 ® - . 160 W 95 150 » 480 ® 40 - 350 500 5 7 25 18
TN 55° PP INT 2 PRAMET
Q IC L )
(mm) (mm) (mm)
1 6.350 11.00 3.00
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
® R - M N 5 H TPN - TPX PDX  PDY
Product : B - “ w “ “ “ TPIN  TPIX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
w ﬁ qli]? ' TN W55 PP NR interno destro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 11NRA55:T8030 ) - . 160 W 95 150 2 4380 2 40 - 050 150 16 48 08 06
TN 16NRA55:T8030 ] - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - 050 150 16 48 08 06
TN 16NRAG55:T8010 [J - . 175 | 105 165 - 40 - 050 300 8 48 15 11
TN 16NRAG55:T8030 ) - . 160 W 95 150 » 40 ® 40 - 050 300 8 48 15 11
TN 16NRG55:T8030 ® - . 160 W 9% 150 P 40 ® 40 - 175 300 8 14 15 11
TN 22NRN55:T8030 ) - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - 350 5.00 5 7 25 18
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https://dormerpramet.com/p/6755523
https://dormerpramet.com/p/7575316
https://dormerpramet.com/p/6755521
https://dormerpramet.com/p/6755522
https://dormerpramet.com/p/7575317
https://dormerpramet.com/p/6755524
https://dormerpramet.com/p/6755536
https://dormerpramet.com/p/6755537
https://dormerpramet.com/p/6755525
https://dormerpramet.com/p/6755526
https://dormerpramet.com/p/6755530
https://dormerpramet.com/p/7575318
https://dormerpramet.com/p/6755528
https://dormerpramet.com/p/6755529
https://dormerpramet.com/p/6755532

?

ISO

ISO

L

ISO
13399

PVD

CVD

L5

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

v, x1000

nxD

PMK
NSH

d ? K - M N S H TPN  TPX PDX PDY
Product i B - v v w w w TPIN  TPIX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
W ﬁ ql_)? ' TN W55 PP NL interno sinistro, per operazioni di filettatura Whitworth, taglio continuo.
TN 11NLA55:T8030 ® - . 160 W 9% 150 2 4380 & 40 - 050 150 16 48 08 06
TN 16NLA55:T8030 ) - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - 050 150 16 48 08 06
TN 16NLAG55:T8030 ) - . 160 W 9% 150 » 40 ® 40 - 050 300 8 48 15 11
TN 16NLG55:T8030 [J - . 160 W 9 15 ®» 40 ® 40 - 175 300 8 14 15 11
TN NPT EXT 2 PRAMET
g IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valoriiniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
d : kK - M N 5 H TP PDX  PDY
Pro UCt a . Ve Ve Ve v v v TPI
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10°
4 * ﬁ i}: ' TN NPT ER esterno destro, per operazioni di filettatura NPT, taglio continuo.
TN 16ER270NPT:T8030 ® - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - - 27.0 0.8 0.7
TN 16ER180NPT:T8030 ® - . 160 W 9 150 2 480 2 40 - - 18.0 0.8 0.7
TN 16ER140NPT:T8030 ® - . 160 W 9% 150 2 480 2 40 - - 14.0 15 1.1
TN 16ER115NPT:T8030 ] - . 160 W 9% 150 P 480 P 40 - - 1.5 15 1.1
TN 16ERO80NPT:T8030 [ - . 160 W 9% 150 » 480 ® 40 - - 8.0 1.6 1.1
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https://dormerpramet.com/p/6755527
https://dormerpramet.com/p/6755542
https://dormerpramet.com/p/6755531
https://dormerpramet.com/p/6755541
https://dormerpramet.com/p/6755496
https://dormerpramet.com/p/6755495
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o~ ISO 1ISO 1ISO E—— vx
A <€ > | 2 2?2 B &£ £ W g o

TN NPT INT 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm) 30° . 30°
1 6.350 11.00 3.00 i
16 9.525 16.50 347
Vo \~
| ofrar]

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Product : i M N S H L TPI S iUl
# Ve vC vC vC Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
w w m ‘ ' TN NPT NR interno destro, per operazioni di filettatura NPT, taglio continuo.

TN 11NR180NPT:T8030 ) - 160 W 95 150 480 P& 40 - - 18.0 0.8 0.7
TN 11NR140NPT:T8030 () - 160 W 95 150 480 P 40 - - 14.0 1.0 0.7
TN 16NR140NPT:T8010 [ - 175 m 105 165 - 40 - - 14.0 1.5 1.1
TN 16NR140NPT:T8030 [ - 60 W 95 150 2 480 & 40 - - 14.0 1.5 1.1
TN 16NR115NPT:T8010 [ - 175 105 165 - 40 - - 1.5 15 1.1
TN 16NR115NPT:T8030 [ - 160 W 95 150  » 480 P 40 - - 1.5 15 1.1
TN 16NROSONPT:T8030 [ - 60 MW 9% 150 7 480 ® 40 - - 8.0 1.6 1.1

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

22 12.700 22.00 4.60

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K M N S H P . PDX  PDY
PrOdUCt “ Ve Ve Ve Ve v v
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° A e
* “ m ‘ ' TN TR-SEN ,esterno sinistro e destro, per la realizzazione di filettature Trapezoidali, per taglio continuo.
TN 22EN600TR:T8030 [ - 160 W 9% 150 2 480 » 40 - 6.00 - 1.0 19
TN 22EN700TR:T8030 ) - 160 W 9% 150 2 480 w» 40 - 7.00 - 11.0 23



https://dormerpramet.com/p/6755499
https://dormerpramet.com/p/6755498
https://dormerpramet.com/p/7575422
https://dormerpramet.com/p/6755501
https://dormerpramet.com/p/7575421
https://dormerpramet.com/p/6755500
https://dormerpramet.com/p/6755502
https://dormerpramet.com/p/6755388
https://dormerpramet.com/p/6755390

ISO ISO ISO ey oo v,x1000 PMK
L 13399 cvD o — NSH

O PRAMET

Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
22 12.700 22.00 4.60
\j -
S
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Prod ? K M N S H P ol PDX PDY
ro UCt “ vC vC vC Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

' TN TR-SNN ,interno sinistro e destro, per la realizzazione di filettature Metriche e Unificate , per taglio
continuo.

TN 22NN600TR:T8030 ) - 160 W95 150 P 480 P 40 - 6.00 - 11.0 1.9
TN 22NN700TR:T8030 ] - 160 W 95 150 » 480 ® 40 - 7.00 - 11.0 23
2/PRAMET
Q IC L S s
(mm) (mm) (mm)
22 12.700 22.00 4.60
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
P M N S H
Product : . . _ . . L TPy ey POXPDY
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
& @ @ ‘ i TN M60-S PP EN esterno con design neutro (destro e sinistro), per operazioni di filettatura Metrica e Unificata,
taglio continuo.
TN 22EN350-500M:T8030 ® - 160 W9 150 P 480 P 40 - 350 500 5 7 10 05
TN 22EN550-800M:T8030 ® - 160 W 95 150 ®» 480 ® 40 - 550 800 3 45 110 08
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https://dormerpramet.com/p/6755389
https://dormerpramet.com/p/6755391
https://dormerpramet.com/p/6755657
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ISO ISO ISO E— 03 v,x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD nxD NSH

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)

22 12.700 22.00 4.60

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

B ? K - M N 5 H TN TPX oy PDXCPDY
rOdUCt # . Ve vC vC vC Ve Ve T I N T IX
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm)
w @ gl)? TN M60-S PP NN interno con design neutro (destro e sinistro), per operazioni di filettatura Metrica e Unificata,
' taglio continuo.
TN 22NN350-500M:T8030 ® - . 160 W 9% 150 2 480 P 40 - 350 500 5 7 10 02
TN 22NN550-800M:T8030 ® - . 160 W 9% 150 w1 480 w» 40 - 550 800 3 45 110 05

TN TR EXT PRAMET

(mm) (mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

P M N S H
Product 3 RE F " . ; o PDXPDY
(m/min) (m/min) (m/min)

\(¢ Ve
(mm) . (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° pAg
4 * “ ql_i]? ' TN TRER ,esterno destro, per la realizzazione di filettature Trapezoidali , per taglio continuo.
TN 16ER150TR:T8030 () - . 160 MW 95 150 71 480 W 40 - 1.50 - 0.8 0.9
TN 16ER200TR:T8030 () - . 160 m 95 150 w1 480 w7 40 - 2.00 - 1.5 13
TN 16ER300TR:T8030 ) - . 160 M 95 150 »” 480 W 40 - 3.00 - 1.6 13
TN 22ER400TR:T8030 [ - . 160 W 95 150 » 480 m 40 - 4.00 - 2.2 1.8
TN 22ER500TR:T8030 () - . 160 MW 95 150 7 480 W 40 - 5.00 - 22 1.8
10° A
* w ql)} ' TN TREL ,esterno sinistro, per la realizzazione di filettature Trapezoidali, per taglio continuo.
TN 16EL300TR:T8030 [ - . 160 W 95 150 » 480 m 40 - 3.00 - 1.6 13
TN 22EL400TR:T8030 () - . 160 MW 95 150 71 480 W 40 - 4.00 - 22 1.8
TN 22EL500TR:T8030 () - . 160 m 95 150 w1 480 ® 40 - 5.00 - 2.2 1.8
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https://dormerpramet.com/p/6755659
https://dormerpramet.com/p/6755660
https://dormerpramet.com/p/6755330
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ISO I1SO ISO E— Og v,x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD o — NSH

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 4.7

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

° M N S H
Product 4 RE TP TPI PDX PDY
“ vC vC vC Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
w “ m ‘ ' TN TR NR ,interno destro, per la realizzazione di filettature Trapezoidali, per taglio continuo.
TN 16NR150TR:T8030 [ - 160 W 95 150 7 480 P& 40 - 1.50 - 0.8 0.9
TN 16NR200TR:T8030 () - 160 W 95 150 » 480 P 40 - 2.00 - 1.5 13
TN 16NR300TR:T8030 [ - 160 MW 95 150 21 480 2 40 - 3.00 - 1.6 13
TN 22NR400TR:T8030 ] - 160 W 9% 150 2 480 2 40 - 4.00 - 22 1.8
TN 22NR500TR:T8030 [ - 160 W 95 150 480 ® 40 - 5.00 - 22 1.8
1 “ m ‘ ' TN TRNL interno sinistro , per |a realizzazione di filettature Trapezoidali , per taglio continuo.
TN 16NL300TR:T8030 ® - . 160 W 9% . 150 2 480 2 40 - 3.00 - 1.6 13
TN ACME EXT 2 PRAMET

)
=
v

(mm) (mm) (mm) 29°
16 9.525 16.50 3.47
22 12.700 22.00 4.1

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

? K M N S H P PDX DY

Product prd Ve Ve Ve Ve Ve ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

10° WA | |
* “ m ‘ ' TN ACME ER esterno destro, per operazioni di filettatura ACME, taglio continuo.

TN 16ER080ACME:T8030 ) - 160 W 95 150 » 480 ®& 40 = - 8.0 15 13
TN 22ER060ACME:T8030 ) - 160 W 95 150 » 480 ® 40 = - 6.0 25 20
TN 22ER050ACME:T8030 [J - 160 W 9% 15 ®» 40 ® 40 - - 5.0 23 2.0
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https://dormerpramet.com/p/6755336
https://dormerpramet.com/p/6755337
https://dormerpramet.com/p/6755338
https://dormerpramet.com/p/6755345
https://dormerpramet.com/p/6755346
https://dormerpramet.com/p/6755335
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n < - R 08 & D W g o
o n L 13399

O PRAMET

J

TN ACME INT

Q IC L S
(mm)

(mm) (mm)

22 12.700 22.00 47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod g RE M N S H P ol PDX PDY
ro UCt n Ve vC vC vC Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
w “ m ‘ ' TN ACME NR interno destro, per operazioni di filettatura ACME, taglio continuo.

H 50 m 40 wm 4 - - 60 25 20
2/PRAMET
g IC L S
(mm) (mm) (mm) 29°
16 9525 16.50 347 :

-

—

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ; RE M N S H P . PDX PDY
ro UCt a Ve Ve Ve Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
W w m ‘ ' TN STACME NR interno destro, adatto per filettatura Stub ACME, taglio continuo.
TN 16NRO60STACME:T8030" @ - . 160 M 95 . 150 » 480 P 40 - - 6.0 13 13

"Toolholders have to be modified.
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https://dormerpramet.com/p/6755174
https://dormerpramet.com/p/7800303

é ) [~ ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
-— PVD
@ ‘ ? ‘ ? ‘ L 13399 cvD OO 7xD NS H
TN BSPT EXT 2 PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
B ? K M N S H P ol PDX PDY
rOdUCt “ \(¢ vC vC Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° WA N o
* W m ‘ ' TN BSPT ER esterno destro, per operazioni di filettatura BSPT, taglio continuo.
TN 16ER190BSPT:T8030 ] - 160 MW 95 150 P 480 P 40 - - 19.0 1.5 1.2
TN 16ER140BSPT:T8030 ° - 160 M 95 150 » 480 P 40 - - 14.0 1.5 1.2
TN 16ER110BSPT:T8030 () - 160 MW 9 150 » 480 P 40 - - 11.0 1.5 1.2
TN BSPT INT 2 PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 3.47
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
? K M N S H P Tl PDX PDY
Product brd Ve Ve e Ve ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

W W m ‘ ' TN BSPT NR interno destro, per operazioni di filettatura BSPT, taglio continuo.

TN 16NR140BSPT:T8030

P 480 »m 40 = - 14.0 15 12

TN 16NR110BSPT:T8030

160 W 9% 150
160 W 9% 150 2 480 & 40 = - 11.0 15 1.2
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https://dormerpramet.com/p/7800309
https://dormerpramet.com/p/6755504
https://dormerpramet.com/p/6755503
https://dormerpramet.com/p/6755506
https://dormerpramet.com/p/6755505

ISO ISO ISO — OQ v.x1000 PMK

PVD
L 13399 cvD fo — NSH

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) s
16 9.525 16.50 3.47 R=0,22105P ]
22 12.700 22.00 471 30°

A

R=0,2385P

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ? K M N S H P PDX DY
ro UCt # \(¢ Ve Ve Ve v v
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° A ST =
* W m ‘ ' TN RD ER esterno destro, per operazioni di filettatura Metrica Tonda, taglio continuo.
TN 16ER080RD:T8030 ) - 160 W 95 150 2 480 & 40 = - 8.0 15 1.2
TN 16ER060RD:T8030" () - 160 W 95 150 2 480 & 40 = - 6.0 15 1.2
TN 22ER060RD:T8030 [J - 60 W 9% 150 7 480 P 40 - - 6.0 25 1.8

"Toolholders have to be modified.

TN RD INT PRAMET

(mm) (mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47 R=0,22105P v
22 12.700 22.00 471 30°
oA -
R=0,2385P '

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod $ K M N S H P PDX DY
ro UCt a Ve Ve Ve Ve Ve v
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
W “ m ‘ ' TN RD NRinterno destro, per operazioni di filettatura Metrica Tonda, taglio continuo.
TN 16NRO8ORD:T8030 [ - 160 W 9% 150 2 480 2 40 - - 8.0 15 1.2
TN 16NRO6ORD:T8030" [J - 160 W 9% 150 2 480 & 40 - - 6.0 1.5 1.2
TN 22NR060RD:T8030 [ - 160 W 95 150 »m 480 & 40 = - 6.0 25 1.8

"Toolholders have to be modified.
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https://dormerpramet.com/p/6755348
https://dormerpramet.com/p/6755347
https://dormerpramet.com/p/6755354
https://dormerpramet.com/p/6755351
https://dormerpramet.com/p/6755350
https://dormerpramet.com/p/6755356

J

n < -2 ? O e = E P8 5 N
ot a L 13399

TN API RD EXT 2 PRAMET
Q IC L S

(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Prod ® g M N S H P ol PDX PDY
ro UCt # vC vC vC Ve Ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
10° JV RN p—
* w ﬂ:’} ‘ ' TN API ER esterno destro, per operazioni di filettatura API, taglio continuo.
TN 16ER100API-RD01:T8030 @ - 160 W 95 150 P 480 ®& 40 - - 10.0 1.5 1.2
TN 16ER080API-RD01:T8030 @ - 160 H 95 150 P 480 ®” 40 - - 8.0 1.5 1.2
TN API RD INT 2 PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

° M N S H
Product RE I TPI i A
u \(¢ Ve Ve \(¢ \(¢ Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)
w “ m ‘ ' TN API NR interno destro, per operazioni di filettatura API, taglio continuo.
TN 16NR100API-RD01:T8030 @ - 160 H 95 150 P 480 ®& 40 - - 10.0 1.5 1.2
TN 16NR0O80API-RD01:T8030 @ - 160 H 95 150 » 480 ®& 40 - - 8.0 1.5 1.2
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https://dormerpramet.com/p/6755160
https://dormerpramet.com/p/6755161
https://dormerpramet.com/p/6755162
https://dormerpramet.com/p/6755163

o~ ISO 1ISO 1ISO E—— vx
A <€ > | 2 2?2 B &£ £ W g o

TN M EXT 2PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
16 9.525 16.50 347

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

RE M N S H TP TPI PDX PDY
e ve ve ve ve Ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

10° WAL jj p—
* w @ ‘ ' TN M-ALER ,esterno destro, per |a realizzazione di filettature Metriche IS0, per taglio continuo.

Product

TN 16ER100M-AL:HF7 [ ) - - | 4] 95 - || 480 - - 1.00 - 0.8 0.8
TN 16ER125M-AL:HF7 [ - - | 4] 95 - || 480 - - 1.25 - 0.8 0.8
TN 16ER150M-AL:HF7 @ - = | 4] 95 - [ | 480 - - 1.50 — 0.8 0.8
TN 16ER200M-AL:HF7 ] - - [ 4] 95 - | ] 480 - - 2.00 - 1.5 1.2
TN M INT 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm)

16 9.525 16.50 3.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (V). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

RE M N S H TP ™ PDX PDY
ve ve Ve ve ve ve
(mm) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (m/min) (mm) (mm) (mm)

Product

& “ w @ ‘ ' TN M-ALNR, interno destro, per la realizzazione di filettature Metriche ISO , per taglio continuo.

TN 16NR150M-AL:HF7 ® - I _

95 = 40 = = 1.50 - 0.8 0.8
TN 16NR200M-AL:HF7 [ J -

4
9% = 40 = = 2.00 - 15 1.2
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https://dormerpramet.com/p/7800246
https://dormerpramet.com/p/7800247
https://dormerpramet.com/p/7800248
https://dormerpramet.com/p/7800250
https://dormerpramet.com/p/7800257
https://dormerpramet.com/p/7800259
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ISO

BEDI QAN H

ISO
13399

PVD
CVD

Portainserti per filettatura esterna con bloccaggio a vite per inserti TN 16 e 22
Portautensile destro/sinistro con bloccaggio a vite per filettatura esterna con inserti TN ER/EL. Adatto per filettature con profilo metrico ed in
pollici. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

v,x1000

e
Q nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

LAMS
ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ A i ﬁ
~ A
® L
>\ - :
] Y
-
i A
";" i m
LH
- 0
Product = - = = - = eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SER2020K 16 20 20 20 20 125 22.5 - Gl068 112
SER 2525 M 16 25 25 25 25 150 24.0 Gl068 112
R SER3225P 16 32 32 25 25 170 24.5 - Gl068 112
SER 2525 M 22-A 25 25 25 25 150 25.5 - Gl071 113
SER3225P 22-A 32 32 25 25 170 25.5 - Gl071 113
SEL2020K 16 20 20 20 20 125 22.5 - Gl068 12
I_ SEL2525M 16 25 25 25 25 150 24.0 - Gl068 112
SEL 2525 M 22-A 25 25 25 25 150 25.5 - Gl071 113
5 YN VN
Co
Gl068 TN 16ER.. TN 16EL..
Gl071 TN 22ER.. TN 22EL..
lb fs S N4 <
o ® B [ LD %
112 US 3512A-T15P 3.0 M3.5 12.7 - HS 0304 FLAGT15P HXK 2.5 Page xx
113 US 4514A-T20 5.0 M4.5 14 SP 0405 - FLAGT20 - Page xx
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https://dormerpramet.com/p/6756898
https://dormerpramet.com/p/6756940
https://dormerpramet.com/p/6756973
https://dormerpramet.com/p/6756923
https://dormerpramet.com/p/6756981
https://dormerpramet.com/p/6756971
https://dormerpramet.com/p/6756972
https://dormerpramet.com/p/6757165

ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
u PVD
? ? L 13399 CvD Q nixD NSH

AMANEA e

Portainserti per filettatura esterna con bloccaggio a vite, per inserti neutri TN 22 NN
Portautensile destro/sinistro con bloccaggio a vite , per filettatura grossa esterna con inserti TN EN neutri. Adatto per filettature con profilo
metrico ed in pollici. Corpo trattato per una maggiore durata dell‘utensile.

SE(RL)-S

LAMS

oV

o
& l |
_ T T

-
)
e r
s - o
] R
y
LH

- 0
Product = - “ = - = eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
R SER-S 2525 M 22-A 25 25 25 14 150 30.0 - 61086 15
SER-S 3225 P 22-A 32 32 25 14 170 30.0 - 61086 115
|_ SEL-S 2525 M 22-A 25 25 25 14 150 30.0 - 61086 15

61086 TN 22EN..

B e @ B

115 US 4514A-T20 5.0 M4.5 14 SP 0405 FLAGT20 Page xx
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https://dormerpramet.com/p/6757114
https://dormerpramet.com/p/6757316
https://dormerpramet.com/p/6757161

S 5 IS0 IS0 1SO g w0 pMK
PVD
ﬁ < : ? (o] L 13399 s4 Q 20 NeH

AMANEA e

Portaherramientas de Roscado Interior para Plaquitas TN 11, 16 0 22 con Fijacion por Tornillo
Bareno destro/sinistro per filettatura interna con bloccaggio a vite per inserti TN NR/NL. Adatto per filettature con profilo metrico ed in pollici.
Corpo trattato per una durata maggiore dell‘utensile.

L
N
__ | !
15°
,,,,,,,,, ! I
J
-—
A
: |
18« /
= |
Y
~ LF
i
= =] o an, . . 2 ‘
Product “ § S = = - - - = % N @E dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SIR0010K11-0 14.5 16 13 10 7.45 14 7 125 25.0 0 - Gl085 n
SIR0010K11-1 14.5 16 13 10 7.45 14 7 125 25.0 1 - 61085 m
SIR0013 M 11-0 14.5 16 16 13 9 14 7 150 32.0 0 - GI085 m
SIR0013 M 11-1 14.5 16 16 13 9 14 7 150 32.0 1 - 6l085 n
SIR1416 N 16-0 14 16 22 17 11.4 14.5 7.25 160 - 0 - G022 9
SIR 1416 N 16-1 14 16 22 17 1.4 14.5 7.25 160 - 1 - 61022 79
R SIR1416 N 16-2 14 16 16.5 15.5 10.6 14.5 7.25 160 40.0 2 v 61022 710
SIR1820P 16 18.5 20 27 21 13.85 18 9 170 - - - 61022 2
SIR2325Q16 23.5 25 29 26 16.55 23 11.5 180 - - - 61022 12
SIR2532516 30 32 36 32 19.75 25 12.5 250 - - - 61022 2
SIR 25325 22-2 30 32 25 25 16.65 25 12.5 250 80.0 2 v 6l076 4
SIR2532522-A 30 32 36 32 21.65 25 12.5 250 - - - 6l076 13
SIR3240T22-A 38 40 48 40 25.85 32 16 300 - - - G076 13
SIL00T0K11-0 14.5 16 13 10 7.45 14 7 125 25.0 0 - G085 n
SIL0010K 11-1 14.5 16 13 10 7.45 14 7 125 25.0 1 - 61085 m
SIL0013 M 11-1 14.5 16 16 13 9 14 7 150 320 1 - Gl085 n
SIL1416 N 16-0 14 16 22 17 11.4 14.5 7.25 160 - 0 - G022 19
I. SIL1416 N 16-1 14 16 22 17 11.4 14.5 7.25 160 - 1 - 61022 19
SIL 1416 N 16-2 14 16 16.5 15.5 10.6 14.5 7.25 160 40.0 2 4 61022 710
SIL1820P 16 18.5 20 24 21 13.85 18 9 170 - - - 61022 112
SIL2325Q16 23.5 25 29 26 16.55 23 11.5 180 - - - G022 112
SIL2532S516 30 32 36 32 19.75 25 125 250 - - - 61022 12
SIL2532522-2 30 32 25 25 16.65 25 12.5 250 80.0 2 v 6l076 4

Q
O O O
(1022 TN 16NR.. TN 16NL..
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https://dormerpramet.com/p/6761681
https://dormerpramet.com/p/6757137
https://dormerpramet.com/p/6761682
https://dormerpramet.com/p/6757098
https://dormerpramet.com/p/6756979
https://dormerpramet.com/p/6756953
https://dormerpramet.com/p/6759686
https://dormerpramet.com/p/6756676
https://dormerpramet.com/p/6756677
https://dormerpramet.com/p/6756775
https://dormerpramet.com/p/6759689
https://dormerpramet.com/p/6756974
https://dormerpramet.com/p/6757168
https://dormerpramet.com/p/6761679
https://dormerpramet.com/p/6757166
https://dormerpramet.com/p/6757253
https://dormerpramet.com/p/6757162
https://dormerpramet.com/p/6757225
https://dormerpramet.com/p/6759688
https://dormerpramet.com/p/6757254
https://dormerpramet.com/p/6757255
https://dormerpramet.com/p/6757167
https://dormerpramet.com/p/6759690

6 a ISO ISO ISO — o v,x1000 PMK
-— PVD
@ ? ? a L 13399 CVD OQ nxD NSH
o]
CH O O
G076 TN 22NR.. TN 22NL..
Gl085 TN T1NR.. TN TINL..
|b W O &
7 & ® B [§ £ n P
210 US 3510A-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P - -
1 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P - -
112 US 3512A-T15P 3.0 M3.5 12.7 - HS 0304 FLAGT15P HXK 2.5 Page xx
113 US 4514A-T20 5.0 M4.5 14 SP 0405 - FLAGT20 - Page xx
114 US 4514A-T20 5.0 M4.5 14 - - FLAGT20 - -
19 US 3510A-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P - P-16
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Bareno per filettatura interna con bloccaggio a vite per inserti neutri TN 22 NN
Bareno destro/sinistro con bloccaggio a vite per filettatura interna con inserti TN NN neutri. Adatto per filettature con profilo metrico ed in pollici.
Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NSH
2PRAMET S

9D
3
~ | A
15°
— - I
L
= 1
-
A
Z
2 Vﬁ\
L
= ®
Y A
i
g = (%) B p
Product = § 2 = - = = GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
R SIR-S 25325 22-A 30 32 39 22.3 25 12.5 250 - G107 115
SIR-S3240T22-A 38 40 48 27 32 16 300 - G107 15
o]
G o
Gl107 TN 22NN..
b 9 e
¢ ) = I e &
215 US 4514A-120 5.0 M4.5 14 SP 0405 FLAGT20 Page xx
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