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Proprieta

Step Technology

L'entrata nel pezzo con una punta asimmetrica genera sempre uno
sbilanciamento. La Step Technology assicura un entrata graduale con
basse forze di taglio, permettendo di ottenere una produttivita superiore e
tolleranze di foro strette.

Un inserto per ogni applicazione

Inserti e geometrie, disponibili per ogni tipo di materiale e applicazione,
assicurano produttivita elevata e prolungano la durata utensile.

Non solo una punta

Con CoroDrill 880, potete fare molto di pit che realizzare un foro.
L'utensile pud essere utilizzato anche per interpolazione elicoidale,
barenatura, lavorazione a tuffo e tornitura.



Campo di applicazione

Tipi di stelo

Stelo cilindrico (ISO 9766), Coromant Capto, VL, stelo
P in versione standard

Punta con diametro grande

CoroDrill 880 con cartucce per la foratura di grandi
diametri.

Diametro 12-84 mm (0.500-3.307 poll.)
Profondita di foratura 2-5xD

e Foratura

e Esecuzione di gradini/smussi

Foratura a tuffo

Interpolazione elicoidale
e Barenatura
e Tornitura

. Acciaio

IEI Acciaio inossidabile

. Ghisa

IEI Materiali non ferrosi

IEI Superleghe resistenti al calore

IEI Acciaio temprato

Titanio

Punte Tailor Made

Non si tratta solo di un foro? Utilizzate i nostri utensili
Tailor Made per massimizzare la produttivita.

Controllo dimensionale

Usate un manicotto eccentrico per ottenere tolleranze
di foro strette o cambiare la dimensione dell'utensile.



& Gamma prodotti

{g} Punta ad inserti multitaglienti CoroDrill 880

Per diametri di foro 12.00-63.50 mm (0.472-2.500 poll)

Scegli la soluzione ottimale per la tua produttivita

Profondita di foratura 2-3 x Dc

Diametro punta, mm (poll.) Tolleranza foro, mm (poll.)
12.00-43.99 (0.472-1.732) 0/+0.25 (0/+0.010)
44.00-52.99 (1.732-2.086) 0/+0.28 (0/+0.011)
53.00-63.50 (2.087-2.500) 0/+0.30 (0/+0.012)

Profondita di foratura 4-5 x DC

Diametro punta, mm (poll.) Tolleranza foro, mm (poll.)
12.00-43.99 (0.472-1.732) 0/+0.40 (0/+0.016)
44.00-52.99 (1.732-2.086) 0/+0.43 (0/+0.017)

53.00-63.50 (2.087-2.500) 0/+0.45 (0/+0.018)



Punta CoroDrill 880 per smussi e gradini

Opzione 1

i

Smusso

Opzione 2

1

Gradino 90°

Opzione 3

)

Gradino <90°

Opzioni

¢ Disponibile con un inserto extra, per gradini o smussi

e |unghezze di foratura fino a 3 volte il diametro (DC1 e DC2)

e Gamma di diametri punta (DC1): 12.0-63.5 mm (0.472-2.500 poll.)
e Diametro del gradino (DC2) 20.7-85.0 mm (0.815-3.346 poll.)

Tipi accoppiamento

e Accoppiamenti integrali:
Cilindrico con sezione piana (secondo ISO 9766)
Cilindrico (stessa lunghezza ISO 9766)
Cilindrico corto con sezione piana - solo misura stelo 20 (0.787 poll.)
Cilindrico con sezione piana (tipo US, poll.)
Whistle Notch Coromant

e Accoppiamenti integrati:
Coromant Capto®, Varilock, ABS, HSK



@@

Punta ad inserti multitaglienti CoroDrill 880 per fori di grande diametro

Per diametri di foro 65.00-84.00 mm (2.559-3.307 poll.)

Diametro punta, mm (poll.) Lunghezza della punta Tipo di stelo

65.00-79.00 (2.559-3.110) 3,4xD Cilindrico con sezione piana secondo ISO9766 (unita metriche/in pollici)

80.00-84.00 (3.150-3.307) 3, 4xD Varilock (versioni metriche), cilindrico con piano (versioni in pollici)



Selezionare la geometria dell'inserto

-LM - Rompitrucioli universale

- Basse forze di taglio

- Scelta prioritaria su acciaio a basso tenore di
carbonio

- Avanzamenti medio-bassi

-GR

- Scelta prioritaria su acciaio legato e ISO K
- Avanzamenti medio-alti

-MS

- Scelta prioritaria suISOM e ISON

- Tagliente affilato e basse forze di taglio
-GM

- Basse forze di taglio

- Avanzamenti medio-bassi

Modo di impiego

Selezionare la qualita

4334

- Scelta prioritaria in condizioni normali su ISO P e K
- Scelta complementare per applicazioni stabili ISO M
4324

- Scelta resistente all'usura per ISOP e K

4344

- Qualita sicura per tutti i tipi di materiale.

2044

- Scelta prioritaria su ISO M

- Complementare sulSO S

N124

- Diamante rivestito

- Scelta prioritaria suISO N

H13A

- Qualita non rivestita

Suggerimenti per la manutenzione degli
utensili

Per garantire il perfetto posizionamento della punta,
utilizzare un cacciavite torsiometrico e Molycote.
Sostituire regolarmente la vite dell'inserto e verificare
che la sede sia pulita e libera da ostruzioni che
potrebbero disassare linserto.

Risoluzione dei problemi

Per informazioni sulla risoluzione dei
problemi contattate i nostri tecnici
commerciali.




Guida alle applicazioni

Come ottenere una buona qualita del foro

Per ottenere una buona qualita del foro pud essere
necessario qualche accorgimento supplementare.

Contattate i nostri tecnici commerciali!

Operazioni avanzate

Prima di procedere alla lavorazione di alcune
caratteristiche come, ad esempio, superfici inclinate o
ricurve di entrata dei fori, fori incrociati e superfici
irregolari € necessario studiarle con particolare
attenzione. Abbiamo raccolto una serie di utili
informazioni per facilitare questo tipo di operazioni.

Foratura a tuffo per la rapida realizzazione
ditasche

Ilmetodo piti veloce di aprire una cavita & quello della
foratura a tuffo. Questo metodo consiste nel realizzare
i fori con un tasso di incremento di passata del 70%.




Raccomandazioni

Scegliere la combinazione giusta di inserto e qualita

Acciaio a basso tenore di carbonio

Acciaio debolmente legato

Acciaio inossidabile

Ghisa

Metallo non ferroso

HRSA

Acciai temprati

Inserto centrale

-LM 1044

-GR 1044

-LM 1144

-GR 1044

-LMN134

-LM 1044

-GM 1044

Scelta prioritaria

Inserto periferico

-LM 4334

-GR 4334
-MS 2044
-GR 4334
-MS N124
LM 4344

-GM 4344

Scelta complementare

Inserto centrale

-LM 1044

-GR 1044

-LM 1044

-GR 1044

LM H13A

LM 1144
LM H13A

-GR 1044

Inserto periferico

-LM 4324
LM 4344

-GR 4324
-GR 4344

LM 4344

-GR 4324
-GR 4344

-LMH13A

-MS 2044
-LMH13A

-GR 4344
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