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La Scandinavian Tool Systems AB produce
in Svezia e fornisce utensili per eseguire
filettature di tornitura e di fresatura,
nonché utensili per troncare e per gole.

Il prodotto principale é il QuadCut®, che
nell America del Nord e conosciuto come
QuadThread®.

I nostri prodotti sono venduti tramite dei
distributori in piu’ di 40 paesi del mondo.
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Tool Systems QuadCUt - Luovo di Colombo nella filettatura

QuadCut e un utensile per filettare di nuovissima tipologia.
Invece del tradizionale inserto triangolare orizzontale, abbiamo
messo l'inserto in senso verticale e lo abbiamo fatto quadrato.
Ecco i vantaggi che ne derivano:

Linserto & molto piu forte

Il montaggio dell’inserto puo essere effettuato in modo molto
piu stabile

Linserto ha quattro taglienti invece di tre.

QuadCut offre la massima precisione
di montaggio, con i punti di sostegno
nelle giuste posizioni

Il sistema QuadCut ha una precisione di montaggio molto
elevata.

Cio é dovuto principalmente alle seguenti combinazioni:
Linserto é rettificato di precisione su tutto il perimetro.

Le ampie superfici lavorate nella sede dell'inserto assorbono e
distribuiscono le forze di taglio in modo ottimale.

Linserto & fissato nella sua posizione per mezzo di una vite
centrale grande e robusta.

La sede dell’inserto serve da bloccaggio a V per l'inserto
Le forze di taglio sono assorbite da ampie superfici piane.

Forte e stabile

La necessita di un utensile stabile nella filettatura € maggiore
in linea di principio rispetto a qualsiasi altra operazione di
lavorazione. Un carico assiale molto elevato viene applicato
nell’istante in cui I'inserto entra nel pezzo da lavorare. Ma se si
deve produrre una filettatura perfetta, I'inserto deve rimanere
immobile nella sua sede.

Con QuadCut, avrete la certezza che l'inserto sara ben fissato.
La vite centrale — che & posizionata leggermente fuori centro —
porta l'inserto nella sua sede ed inoltre lo spinge sull’ampia
superficie posteriore per assicurarsi che le forze di taglio siano
ben assorbite.



QuadCut - L'uovo di Colombo nella filettatura %375%%52

6 mm

IL SISTEMA A CASSETTA - ECONOMICO E CONVENIENTE

Un altro tipo di portautensile QuadCut, piu economico e conveniente,
¢ il sistema a cassetta (a partire da 16 x 16 mm).

Si puo utilizzare lo stesso portautensile di base con passo da 0.5 mm
a 6.0 mm. Sara necessario sostituire solo la cassetta a seconda dei

diversi passi.

ANGOLI DELLELICA

UTENSILI SNELLI PER VARIE LARGHEZZE

Loperazione di filettatura deve essere spesso effettuata in spazi ristretti come spalla-
menti oppure vicino a mandrini nelle macchine automatiche per barre. In tali circos-
tanze, si possono utilizzare “portautensili a lama”

Tenendo conto che I'inserto QuadCut &€ montato di coltello, possiamo fare il portau-

tensile non oltre i 6 mm di larghezza, con stabilita inalterata. Questo € molto impor-
tante per spazi ristretti.

La sede standard dell’inserto da un angolo dell’elica di 1.5°.
Quasi tutti i filetti che si producono (90%) hanno un angolo
dell’elica tra 0.5° e 2.0°, per i quali si puo usare I'angolo standard.
Ma se necessitate di altri angoli, possiamo farli su richiesta.

STESSI INSERTI PER FILETTATURE DESTRE E SINISTRE

Un altro vantaggio pratico ed economico degli inserti QuadCut &
che nella maggior parte dei casi possono essere utilizzati sia per

filettature destre che sinistre.

Torni a fantina mobile

In un tornio a fantina mobile I'utensile sta fermo mentre il pezzo si muove. Questo tipo di tornio & normalmente
equipaggiato con molti portautensili in uno spazio limitato. Si preferisce quindi sostituire gli inserti senza rimuo-
vere il portautensile dalla macchina. Questo pud essere fatto utilizzando un portautensile nel quale la vite che
blocca l'inserto pud essere allentata da entrambe le parti.
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TOLLERANZE DI FILETTATURA Vite

Rmin0.125P R,ax0.144P 0.25P
Tutti i sistemi di filettatura hanno tolleranze dimensio-

nali tali da permettere il miglior accoppiamento tra
vite e madrevite.

Nella maggior parte dei casi la vite ha un raggio mag-
giore alla radice del filetto e tolleranze piu strette
della madrevite. La radice & stata progettata piu larga
per evitare la rottura della vite.

Madrevite o0.125p P

La figura mostra lo standard del filetto ISO e UN

(Unified).

PROFILI

Profilo parziale

Gli inserti con profilo parziale possono essere utiliz-
zati per eseguire vari passi in diversi sistemi di
filettatura, purché I’'angolo incluso sia lo stesso.
Tuttavia il raggio dell’'inserto non appropriato puo
produrre un pezzo di scarto.

Questo tipo di inserto non sbarbera la cresta del
filetto e quindi sara necessaria una seconda lavora-
zione.

Profilo parziale

Profilo pieno

E il giusto inserto per ottenere un passo ed un profi-
lo esatto.

Esso produce sempre il raggio del bassofondo ed il
diametro della cresta in modo corretto. Ha una mag-
gior durata e produce una miglior qualita del filetto.
Si ottiene una miglior produttivita poiché il raggio di
punta € quello esatto. Richiede anche un minor
numero di passate.

Profilo pieno

Per piccoli passi Inserti multi-dente

0.40-0.6

Con questo inserto la filettatura
puo essere molto piu vicina allo
spallamento. Disponibile per passi
da 1 mm. (24 TPI) e piu fini.
Fornibile sia in profilo parziale che
pieno.

Con questo tipo di inserto il tempo
ciclo € dimezzato e si ha quindi
una maggior durata per il minor
numero di passate. E impiegato in
modo economico quando le condi-
zioni di stabilita e la configurazione
del filetto lo permettono.

Questa nuova geometria dell’in-
serto consente un deflusso del
truciolo molto piu semplice. |
trucioli si dividono in 3 parti. |
primi denti tagliano i fianchi del
filetto ed i successivi generano il
raggio della radice.
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ANGOLI DI SPOGLIA

Gli angoli di spoglia laterale su QuadCut sono ottenuti
inclinando l'inserto di 10°. Notare che I’'angolo di spoglia &
maggiore per il profilo ISO metrico, UN e Whitworth rispet-
to a profili trapezoidali e ACME.

ANGOLI DELLELICA

Oltre il 90% dei piu comuni profili ha un angolo dell’elica
compreso tra 0.5° e 2°. Abbiamo scelto 1.5° come angolo
standard per gli utensili QuadCut in cui non sia specificato

Passo mm

6.0
5.5
5.0
45
4.0
35
3.0
25
2.0
15
1.0
0.5

A =45°
A=3°

A=15°

m 10 20 30 40 50 60 70

. m
Diametro 1172 2 2172 3

pollici 1/2 1

ALTRI ANGOLI DELLELICA

Quando si effettuano filettature trapezoidali e ACME, o quan-
do si produce un filetto sinistro con un portautensile destro,
possono essere necessarie delle cassette non standard.

A=4.5° A=3° A=1.5°

QER 25-12

QER 25-12- 4.5 QER 25-12- 3
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QuadCut

Si richiede maggior attenzione nel selezionare cassette per
profili ACME e trapezoidali, per garantire che I'angolo
dell’elica sia il piu esatto possibile.

un ulteriore angolo. Nel diagramma sottostante I'angolo
dell’elica "\" € indicato come una funzione del diametro
(D) e del passo (P).

__P
tan A = 7 x Dy

Passo TPI

4
45
5
5.5

A =0° 6
7
8
10
12
16
24
48

90 100
3172 4

110 120
4172 5

130 140 150

51/2 6

Le cassette QuadCut sono disponibili con incrementi
dell’elica di 1,5°.

r=0° A=-1.5° r=-3°

QER 25-12- 0 QER 25-12- 98.5  QER 25-12- 97
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INCREMENTO INCREMENTO SU UN INCREMENTO MODIFI- INCREMENTO ALTER-

RADIALE FIANCO CATO SUL FIANCO NATO SUL FIANCO

E il metodo di incremento
pilt comune per materiali a
truciolo corto. Per materiali
a truciolo lungo e difficile
rompere o controllare il
truciolo quando arriva dai
fianchi del filetto. Il forte
calore sulla punta generato
da questo metodo di incre-
mento riduce drasticamen-
te la durata dell’utensile.

Incremento angolare pro-
grammato sullo stesso
angolo come il fianco del
filetto. Sebbene si sviluppi
molto meno calore con
questo metodo, il fianco
posteriore dell'inserto toglie
pochissimo materiale, pro-
vocando un incrudimento a
freddo in alcuni materiali ed
una cattiva finitura sul fian-
co posteriore del filetto.

Incremento angolare modi-
ficato per generare un’ulte-
riore lavorazione sul bordo
dell’inserto e per mantene-
re ancora un lieve deflusso
del truciolo con minor calo-
re sulla punta.

Fortemente consigliato per
la maggior parte dei mate-
riali, tuttavia bisognerebbe
ridurre I'angolo incremen-
tale sui materiali piu abra-
sivi per prevenire |'incrudi-
mento a freddo.

Campo consigliato 27 — 10°

Ottimo per una maggior
durata.

Molte macchine a CN di
ultima generazione offrono
questo ciclo programmato,
il cui utilizzo & fortemente
consigliato per la maggior
parte dei materiali.

Uno degli svantaggi ¢ la
perdita del controllo del
truciolo in alcune applica-
zioni.

FILETTO DESTRO,

ROTAZIONE ANTIORARIA
QNR
QER
QEL--98.5
FILETTO DESTRO,
ROTAZIONE ORARIA
QER QEL--98.5
QNL--98.5

FILETTO SINISTRO,
ROTAZIONE ORARIA

QEL
QER--98.5
QNL
FILETTO SINISTRO,
ROTAZIONE ANTIORARIA
QNR--98.5

QEL

QER--98.5
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DATI DITAGLIO
La tabella riporta velocita di taglio consigliate in m/min. per diversi materiali e gradi di metallo duro.
Materiale T10 / K20 T10C / K20C T10R / K20R C20
Acciaio a basso tenore di carbonio < 6560N/mm?2 180-220 210-250 180-400
Acciaio al carbonio 650-850N/mm? 130-190 150-210 150-350
Acciaio legato e acciaio resistente al calore 120-160 140-180 150-350
Acciaio inossidabile 70-90 90-170 110-200 150-350
Ghisa HB 180-250 70-90 130-170
Materiali non ferrosi -400 -600

NUMERO DELLE PASSATE

La tabella da solo delle indicazioni generali. Molte volte il numero delle passate puo essere ridotto in funzione del mate-

riale e di tutto I'insieme.

Passo mm 05 | 075| 10 | 125 | 15 | 175 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 5.0 | 55 | 6.0
Spire per pollice TPI| 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5.5 5 4.5 4
N. delle passate 4-6 | 47 | 48 | 59 | 6-10 | 7112 | 7-12 | 8-14 | 10-16| 11-18 | 11-18 | 11-19 | 12-20| 12-20 | 12-20

Quanto sopra vale per profili pieni, UN, ISO e forme esterne Whithworth. Per profili interni, Trapezoidali, ACME e NPT vogliate contattare il distributore STS di zona.

GRADI DI METALLO DURO

I ns. inserti di filettatura sono disponibili nei gradi di
metallo duroT10 e K20. Questi due gradi hanno un’otti-
ma combinazione di tenacita e resistenza all’usura, sop-

rattutto nelle operazioni di filettatura. T10 &€ un grado in

micrograna che permette di eseguire un tagliente molto

affilato, anche sui piu piccoli profili.

Rivestimenti

Entrambe i gradi di base sono disponibili in due diversi
rivestimenti. Il rivestimento di tipo piu universale & quel-
lo designato con C (coated) ed & un normale rivestimen-
to TiN che va molto bene per la maggior parte dei mate-
riali. Il nostro nuovo rivestimento R & quello con base
TiAIN ed é stato sviluppato soprattutto per operazioni di
filettatura. Si sono ottenuti ottimi risultati, soprattutto
negli acciai inossidabili ed altri materiali a truciolo lungo.

Questo ¢ di solito il risolutore universale dei problemi.

Designazioni semplici

Come mostra la figura, le designazioni a sinistra descri-
vono logicamente sia il grado di base che il tipo di rives-

timento.

Per evitare il tagliente di riporto

Il tagliente di riporto di solito provoca una rapida usura

del filo tagliente. Il tagliente di riporto & solitamente cau-
sato da una temperatura non corretta nell’area di taglio,
che e nota come I'area del tagliente di riporto. La soluzio-
ne puo essere quella di alzare od abbassare la tempera-
tura. Il rivestimento evita che il truciolo si saldi sull’inser-
to e riduce la frizione, abbassando la temperatura. Se
questo non risolve il problema, la velocita di taglio puo
essere regolata in una zona fuori dall’area del tagliente di

riporto. Pud essere una soluzione un minor numero di

passate, in quanto questo influisce sulla temperatura.

Dimensione
dell’inserto
(in mm)

Substrato

Rivestimento

Gradi
rivestiti
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DISEGNO OPERAZIONI DI FILETTATURA
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1. SCELTA DEL METODO DI FILETTATURA

In questo esempio la macchina ruota in senso antiorario
con utensili che si muovono da destra a sinistra. Questo
metodo produrra un filetto destro.

2. SCELTA DEL GRADO DEL METALLO DURO

Il grado piu indicato per acciaio inossidabile e il K20C, in
quanto riduce il rischio che si formi il tagliente di riporto.
Essendo un ottimo grado per impiego generale, riduce il
magazzino al minimo.

3. SCELTA DELLINSERTO

Op. 1 —Vedere a pag. 13. Scegliere 12E 2.0ISOT10C
Op. 2 —Vedere a pag. 16. Scegliere 12X 14WT10C
Op. 3 - Vedere il catalogo per interni

4. SCELTA DELLANGOLO DELLELICA

Vedere il diagramma a pag. 7. Tutti i filetti sono nel campo
con angolo dell’elica 1.5°.

Op. 1 Utilizzare una cassetta con angolo dell’elica 1.5°.
Op. 2 NOTA BENE! Qui & usato un portautensile sinistro
per eseguire un filetto destro. Si deve usare una cassetta
con angolo negativo dell’elica, per es. 98.5.

Op. 3 Utilizzare un portautensile con angolo dell’elica
1.5°.

5. SCELTA DEI PORTAUTENSILI E DELLA CASSETTA

Op. 1 Vedere a pag. 22. Il blocco portautensili € di 25 mm.
Scegliere un portautensile a cassetta QER 2525M-C25.
Per la cassetta vedasi pag. 22. Lo stelo del portautensile &
di 25 mm, l'inserto € 12E e I'angolo dell’elica 1.5°.
Scegliere la cassetta QER 25-12.

Op. 2 Vedere a pag. 25. Scegliere una cassetta a lama sini-
stra con angolo dell’elica negativo per fare un filetto
destro. Forniamo anche il blocco portalama per la lama
da 32 mm.Usare QEL 3206D-12-98.5

Op. 3 Vedere il catalogo per interni

11

6. SCELTA DEL METODO DI INCREMENTO

Vedere a pag. 9. Il materiale fa truciolo lungo ed esiste il
pericolo dell'incrudimento a freddo, sicché il metodo di
incremento e importante. La macchina e allestita con la
funzione G per I'incremento alternato che pertanto & bene
scegliere.

7. SCELTA DEL NUMERO DELLE PASSATE

Vedasi la tabella a pag. 10. Per filettare esterni usare 7
passate e per interni 10 passate, poiché c¢’é minor stabilita.
Programmando la profondita del filetto, vedere la corris-
pondente pagina del catalogo per la forma del filetto da
utilizzare.

8. SCELTA DEI DATI DITAGLIO

La tabella a pag. 10 ci dice the il grado in metallo duro
K20C su acciaio inossidabile pud essere impiegato a 110-
180m/min.

_NxaxD

_ Ve = velocita di taglio, m/min
c 1000

N = velocita del mandrino, giri/min
Op. 1 - Le specifiche del tornio indicano Nmjax = 2200

giri/min con il passo 2.0 e la distanza di sicurezza per lo
stacco e di 2.5 mm.

2200 %(0%6(742 = 290m/min

Vmax =

Scegliere 180m/min

Op. 2 - Le specifiche del tornio indicano Nyax = 950
giri/min con il passo 14 filetti per pollice e la distanza di
partenza 4.5 mm.

_ 950 )ﬁéﬂ% =72m/min

Vmax = Scegliere 70m/min

La bassa velocita di taglio puo procurare il tagliente di
riporto

Op. 3 - Qui non c’e nessun problema per la distanza di par-
tenza e stacco, cosicché si puo utilizzare la massima velocita.
Le specifiche del tornio danno Ny gx = 4400giri/min con
passo 14 filetti per pollice.

Vimax= &OX%% =335 m/min Scegliere 180m/min
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Chiavi dei codici

INSERTI PER FILETTARE

12| | X 11

\

)} T10C

Lato inserto Esterno o Senso Passo Profilo Denti Grado
12 interno Bianco=neutro mm ISO Bianco=1 dente T10
20 E=esterno R=destro TPI UN 2M=2 denti T10C
10 (solo per Interni) N=interno L=sinistro Parziale W T10R
11 (solo per Interni) X=neutro profilo TR K20
AA RD K20C
A et al. K20R
AG Profilo C20
G, GN parziale CBNT10
N, NV 60°
\ 55°
PORTAUTENSILI
N\ ) 4 )
Q | [25](25)(M] S c25| |
Sistema Esterno o Senso Altezza o ||Larghezza ||Lunghezza || F=tipo ass|| Cassetta o Angolo
per filettare| | interno R=destro || stelo cil. o diametro || F=80 mm S=Swiss || lato inserto dell’elica
STS E = esterno | | L=sinistro | | 00=cilind. || 10=10 mm ||H=100 mm C20 (solo Esterni) || 4.5 = +4.5°
N = interno 10=10 mm || 12=12 mm ||J=110 mm C25 (solo Esterni) || 3 =+3°
12=12 mm || 16=16 mm || K=125 mm 12 1.5 =+1.5°
16=16 mm || 20=20 mm || M=150 mm 20 0.7 =+0.7°
20=20 mm || 25=25 mm || P=170 mm 10 (solo Interni) 0=0°
25=25 mm || 32=32 mm || R=200 mm 11 (solo Interni) 98.5 = -1.6°
32=32 mm || 40=40 mm || S=250 mm C50 (solo Interni) |97 =-3°
40=40 mm | [ 50=50 mm || T=300 mm C63 (solo Interni) ;’glzt%:r?: usarsi
63=63 mm || Q=180 mm cassette
CASSETTE
Sistema Esterno o Senso Dimensione Lato inserto Angolo
per filettare interno R=destro cassetta 12 dell’elica
STS E = esterno L=sinistro 20 20 4.5 = +4.5°
N = interno 25 3=43°
50 (solo Interni) Bianco=1.5°
63 (solo Interni) 0.7 =+0.79
0=0°
98.5 = -1.6°
97 =-3°
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Profilo parziale 60°
Filettatura interna ed esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’gzlm Rivestiti Cermet Rivestiti P"gzlm
mm TPl I s t R | T10 K20 gruppo T10C K20C €20 T10R K20R | gruppo
0.5-2.0 48-12| 12X A60 12 24 1.2 0.07| e 1 ° * * 1
0.5-3.0 48-8 | 12X AG60 |12 3.6 1.8 0.07| e 2 ° * * 12
1.0-3.0 24-8 | 12X AG60-SP| 12 3.6 1.8 0.13| e 2 ° ° ° 12
1.75-3.0 14-8 | 12X G60 12 3.6 1.8 0.20| e 2 ° * * 12
3.5-5.0 7-5 20X N60 20 4.6 2.3 0.40 * 3 ° * 13
5.5-6.0 4.5-4 | 20X V60 20 6.8 3.4 0.80 * 4 ° * 14
Profilo parziale 60°
Filettatura esterna di passi piccoli
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’§§f° Rivestiti P’gzlm
mm TPl Il s t R K20 gruppo K20C K20R gruppo
0.25-1.0 100-24 12ER AAA60| 12 2.4 0.6 0.03 ° 1 ° ° 1
0.35-1.0 72-24/12ER AA60 12 2.4 0.6 0.05 * 1 ° * 1
Profilo parziale 55°
Filettatura interna ed esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti P’gzlm
mm  TPI I s t R T10 gruppo | T10C T10R K20C K20R| gruppo
0.5-2.0 48-12| 12X Abb 12 2.4 1.2 0.07 * 1 ° * 1
0.5-3.0 48-8 12X AG55 12 3.6 1.8 0.07 * 2 ° * 12
1.75-3.0 14-8 12X G55 12 3.6 1.8 0.20 * 2 12
3.5-56.0 7-5 20X Nb5 20 4.6 2.3 0.47 * 3 * * 13
5.5-6.0 4.5-4| 20XV55 20 6.8 3.4 0.73 * 4 * * 14
- - o
Profilo parziale 55
Filettatura esterna di passi piccoli
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prj:,m Rivestiti Pr§§f°
mm TPI Il s t R K20 gruppo K20C K20R gruppo
0.35-1.0 72-24| 12ER AAG5 | 12 2.4 0.6 0.05 * 1 * * 1
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Inserti QuadCut

Rimin0-125P Rppyax0.144P

0.125P

Scandinavian
Tool Systems

ISO Metrico (M)

Filettatura esterna

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti Cermet Rivestiti P"gzlm
mm | s t h | T10 K20 | gruppo| T10C K20C C20 | T10R K20R | gruppo
0.5 12E 0.5I1SO |12 2.4 1.2 0.31 * 1 ° ° 1
0.75 12E 0.751SO |12 2.4 1.2 047 | * 1 ° ° 1
1.0 12E 1.0ISO |12 2.4 1.2 0.63| * 1 ° * ° 11
1.25 12E 1.251SO |12 2.4 1.2 0.78| * 1 ° ° 11
1.5 12E 1.51SO |12 2.4 1.2 0.94| * 1 U * ° 11
1.75 12E 1.751SO |12 2.4 1.2 110 * 1 ° ° 11
2.0 12E 2.01ISO |12 2.4 1.2 1.25 * 1 U * ° 11
2.5 12E 2.51SO |12 3.6 1.8 156 * 2 ° ° 12
3.0 12E 3.01SO |12 3.6 1.8 188 * 2 ° ° 12
3.5 20E 3.5ISO |20 4.6 2.3 2.19 * 3 ° ° 13
4.0 20E 4.0I1SO |20 4.6 2.3 2.51 * 3 ° ° 13
4.5 20E 4.5ISO |20 6.8 3.4 2.82 * 4 ° ° 14
5.0 20E 5.0ISO |20 6.8 3.4 3.13 * 4 ° U 14
b.b 20E 5.5I1SO |20 6.8 3.4 3.44 * 4 ° ° 14
6.0 20E 6.01SO |20 6.8 3.4 3.76 * | 4 . . 14
Rmin0'125p Rmax0.144P ISO M t - M
etrico (M)
0125p Filettatura esterna di passi piccoli
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgzlm Rivestiti P’gzlm
mm 3 t h K20 gruppo K20C K20R gruppo
0.35 12ER 0.351SO | 12 2.4 0.40 0.22 * 1 * * 1
04 12ER 0.41SO 12 2.4 0.40 0.25 * 1 * * 1
0.45 12ER 0.451SO | 12 2.4 0.40 0.28 * 1 * * 1
0.5 12ER 0.51SO 12 2.4 0.40 0.31 * 1 * 1
0.6 12ER 0.61SO 12 24 0.6 0.38 * 1 * * 1
0.7 12ER 0.71SO 12 24 0.6 044 * 1 * * 1
0.75 12ER0.75I1SO | 12 2.4 0.6 0.47 * 1 . * 1
0.8 12ER0.81SO | 12 2.4 0.6 0.50 * 1 . * 1
1.0 12ER1.01SO |12 24 06 0.63 * 1 . * 1
Rmin0-125P  Rpyy550.144P I S O M t - M
etrico (M)
- Filettatura esterna: inserti multidente
Passo| Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti P’gzlm
mm | s t h 1 2 3 4 5 |T10C T10R K20C K20R gruppo
1.0 |12ER 1.01SO2M| 12 2.4 1.7 0.63 2 10.24 0.21 0.18 * * 51
1.5 |12ER 1.51SO2M| 12 3.6 2.55 0.94 2 10.43 0.30 0.21 * * 52
2.0 |20ER 2.01SO2M| 20 4.6 3.3 1.25 2 |0.57 0.40 0.28 * * 53
2.5 |20ER 2.51SO2M| 20 6.8 4.65 1.56 2 10.59 0.42 0.30 0.25 * * 54
3.0 |20ER 3.01SO2M|20 6.8 4.9 1.88 2 10.61 0.52 0.42 0.32 * * 54
3.6 |20ER 3.5I1SO2M| 20 6.8 5.15 2.19 2 10.70 0.65 0.52 0.32 * * 54
4.0 |20ER 4.01SO2M|20 6.8 5.4 2.51 2 |0.70 0.59 0.49 0.40 0.33 * * 54
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Scandinayian Inserti QuadCut
Tool Systems
Rmin0-150P  Rypax0.180P
- Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti P"gzlm
mm | s t h T10C T10R gruppo
1.5 12E 1.5MJ 12 2.4 1.2 0.90 * * 31
2.0 12E 2.0MJ 12 2.4 1.2 1.20 * * 31
Rmin0-150P  Ripqx0.180P
0.125P Filettatura esterna di passi piccoli
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti P"gzlm
mm | S t h K20C K20R gruppo
1.0 12ER 1.0MJ 12 24 0.6 0.60 * 31
Rmin0-125P  Rpax0.144P
Filettatura esterna
0.125P
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’§§f° Rivestiti Cermet Rivestiti P'§§f°
TPI I s t h | T10 K20 gruppo [ T10C K20C C20 | T10R K20R | gruppo
32 12E 32UN |12 24 12 050, * 1 * * 1
28 12E28UN |12 24 12 057 * 1 * * 1
24 12E 24UN |12 24 1.2 0.66| * 1 * * 1
20 12E20UN |12 24 12 0.80| * 1 ° * * 1
18 12E18UN |12 24 12 0.88| * 1 ° * * 1
16 12E16UN |12 24 12 0.99, * 1 * * 1
14 12E 14UN |12 24 12 114 * 1 * * * 1
13 12E 13UN |12 24 1.2 1.22| * 1 * * 1
12 12E 12UN |12 24 12 133 | * 1 * * 1
1 12E 1MUN 12 3.6 1.8 145 * 2 * * * 12
10 12E TOUN |12 3.6 1.8 159 | * 2 * * 12
9 12E 9UN 12 36 1.8 177 | * 2 * * 12
8 12E 8UN 12 3.6 1.8 199, * 2 * * 12
7 20E 7UN 20 4.6 2.3 2.27 * 3 * * 13
6 20E 6UN 20 46 2.3 2.65 * B * * 13
5 20E 5UN 20 6.8 3.4 3.18 * 4 * * 14
4.5 20E 45UN |20 6.8 3.4 3.53 * 4 * * 14
4 20E 4UN 20 6.8 3.4 3.98 * 4 * * 14
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Inserti QuadCut

Scandinavian
Tool Systems

Rrnin0-125P  Rppyax0.144P

0.125P

ISO Unified (UN)

Filettatura esterna di passi piccoli

Passo Designazione Dimensioni Rivestiti P’celzlm
TPI | 3 t h K20C K20R gruppo
72 12ER 72UN 12 2.4 0.40 0.22 * * 1
64 12ER 64UN 12 2.4 0.40 0.25 * * 1
56 12ER 56UN 12 2.4 0.40 0.28 * * 1
48 12ER 48UN 12 2.4 0.6 0.33 * * 1
44 12ER 44UN 12 2.4 0.6 0.36 * * 11
40 12ER 40UN 12 2.4 0.6 0.40 * * 11
36 12ER 36UN 12 2.4 0.6 0.44 * * 11
32 12ER 32UN 12 24 0.6 0.50 * * 11
28 12ER 28UN 12 2.4 0.6 0.57 * * 11
24 12ER 24UN 12 24 0.6 0.66 * * 11
Rmin0-125P  Rpax0.144P ISO U .f. d U N
nified (UN)
0.125p Filettatura esterna: inserti multidente
Passo Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti P’§§f°
TPI | s t h 1 2 3 4 |T10C T10R K20C K20R| gruppo
16 | 12ER 16UN2M| 12 3.6 2.6 0.99, 2 045 0.32 0.22 * * 52
12 | 20ER 12UN2M| 20 4.6 3.4 1.33 2 0.60 0.43 0.30 * * 53
8 |20ER8UN2M | 20 6.8 5.0 199, 2 |0.65 055 045 0.34 * * 54
Rrnin0-150P  Rpnax0.180P
UNJ
- Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgglzo Rivestiti Prgzlzo
TPI I s t h T10 gruppo | T10C T10R gruppo
28 12E 28UNJ 12 24 1.2 0.54 * 21 * * 31
24 12E 24UNJ 12 24 1.2 0.63 * 21 * * 31
20 12E 20UNJ 12 2.4 1.2 0.76 * 21 * * 31
18 12E 18UNJ 12 2.4 1.2 0.84 * 21 * * 31
16 12E 16UNJ 12 2.4 1.2 0.95 * 21 * * 31
14 12E 14UNJ 12 2.4 1.2 1.08 * 21 * * 31
12 12E 12UNJ 12 2.4 1.2 1.27 * 21 * * 31
10 12E 1T0UNJ 12 3.6 1.8 1.52 * 22 * * 32
8 12E 8UNJ 12 3.6 1.8 1.90 * 22 * * 32
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Scandinavian Inserti QuadCut
Tool Systems
Riin0-150P  Rypax0.180P
0125 Filettatura esterna di passi piccoli
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti Prg:lzo
TPI | s t h K20C K20R gruppo
40 12ER 40UNJ 12 2.4 0.6 0.27 * * 31
32 12ER 32UNJ 12 24 0.6 0.47 * * 31
28 12ER 28UNJ 12 2.4 0.6 0.54 * * 31
24 12ER 24UNJ 12 24 0.6 0.63 * * 31

UN Round: i profili UN QuadCut soddisfano le piu strette tolleranze e I'arrotondamento delle creste richiesti
per i profili UN Round.

R=0.137P

R=0.137P

Whitworth (BSW, BSP)

Filettatura esterna ed interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P’gzlm Rivestiti Cermet Rivestiti Pr§§f°
TPI I s t h | T10 K20 gruppo | T10C K20C C20 | T10R K20R | gruppo
28 12X 28W 12 2.4 12 059 * 1 i k "
24 12X 24W 12 24 1.2 069 | * 1 * * 1
22 12X 22W 12 2.4 12 075 * 1 s & 1
20 12X 20W 12 24 12 082 * 1 * * "
19 12X 19W 12 2.4 12 087 * 1 o pa o 1
18 12X 18W 12 24 12 092 * 1 * * M
16 12X 16W 12 2.4 12 1.03| * 1 < 2 M
14 12X 14W 12 24 1.2 1.18 * 1 ° * ° 1
12 12X 12W 12 24 1.2 1.37 * 1 * * 1
1 12X 1MW 12 3.6 18 150 * 2 o * o 12
10 12X 10W 12 36 1.8 165 | * 2 i ka 12

9 12X 9W 12 3.6 18 183 * 2 * * 12

8 12X 8W 12 3.6 1.8 2.06| * 2 & 2 12

7 20X 7W 20 46 23 2.35 * 3 * * 13

6 20X 6W 20 4.6 2.3 2.75 & 3 2 R 13

5 20X 5W 20 4.6 2.3 3.30 * 3 * * 13
4.5 20X 45W |20 6.8 3.4 3.66 2 4 2 R 14

4 20X 4W 20 6.8 34 4.12 * 4 * * 14
R=0.137P -

Whitworth (BSW, BSP)

R=0.137P Filettatura esterna di passi piccoli

Passo Designazione Dimensioni Rivestiti Prgzlm
TPI | s t h K20C K20R gruppo
32 12ER 32W 12 2.4 0.6 0.52 i & 1
28 12ER 28W 12 2.4 0.6 0.59 * * 1
26 12ER 26W 12 2.4 0.6 0.63 & & 1
24 12ER 24W 12 2.4 0.6 0.69 * * 1
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Scandinavian
Tool Systems

Inserti QuadCut

R=0.137P

Whitworth (BSW, BSP)

Filettatura esterna: inserti multidente

R=0.137P

Passo| Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti Pr§§f°
TPI | S t h 1 2 3 4 T10C T10R K20C K20R gruppo
14 | 12ER 14W2M | 12 3.6 2.7 1.18| 2 0.55 0.38 0.25 * * 52
11 | 20ER1MW2M | 20 4.6 3.5 150 | 2 0.55 0.38 0.32 0.25 * * 53
R=0.137P

BSPT
a7 Filettatura esterna ed interna
R=0.137P
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti Prgzlm
TPI | s t h T10C T10R gruppo
14 12X 14BSPT 12 3.6 1.8 1.21 * * 32
1 12X 11BSPT 12 3.6 1.8 1.54 * * 32
R=0.137P BSPT
Re0.137P Filettatura esterna: inserti multidente
Passo| Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti Prgzlm
TPI I s t h 1 2 3 4 |T10C T10R K20C K20R| gruppo
14 | 12ER 14BSPT2M |12 3.6 2.7 1.21 2 0.56 0.39 0.26 * * 52
11 | 20ER 1MBSPT2M |20 4.6 3.5 1.54| 2 0.56 0.39 0.33 0.26 * * 53
Filetti tubi ti (PG)
Re0A07P Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti Prgzlm
TPI I s t h T10C T10R gruppo
20 12X 20PG 12 2.4 1.2 0.61 * * 31
18 12X 18PG 12 2.4 1.2 0.67 * * 31
16 12X 16PG 12 2.4 1.2 0.70 * * 31
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o ey ian Inserti QuadCut

Trapezoidale DIN 103

Filettatura interna ed esterna

Passo Designazione| Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti P"gzlzo
mm Il s t h T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R gruppo
1.5 12X 1.5TR 12 2.4 1.2 0.90 * 21 * * 31
2.0 12X 2.0TR 12 24 1.2 1.25 * 21 * * 31
3.0 12X 3.0TR 12 3.6 1.8 1.75 * 22 * * 32
4.0 20X 4.0TR 20 4.6 2.3 2.25 * 23 * * 33
5.0 20X 5.0TR 20 6.8 3.4 2.75 * 24 * * 34
6.0 20X 6.0TR 20 6.8 3.4 3.50 * 24 * * 34

R=0.238P

Tonda DIN 405

R0.238P Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’3§f° Rivestiti Prgzlm
TPI Il s t h T10 K20 gruppo | T10C T10R K20C K20R| gruppo
10 12E 10RD 12 3.6 1.8 1.27 * 22 * * 32
8 12E 8RD 12 3.6 1.8 159 * 22 * * 32
6 20E 6RD 20 4.6 2.3 2.12 * 23 * * 33
4 20E4RD | 20 6.8 3.4 3.18 * 24 * * 34
Modulare
Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni Rivestiti P"gzlm
mm | s t h T10C T10R K20C K20R gruppo
1.57 12E 0.5MOD 12 2.4 1.2 1.12 w * 31
2.36 12E 0.75MOD 12 3.6 1.8 1.69 * * 32
3.14 20E 1.0MOD 20 4.6 2.3 2.25 * * 33
3.93 20E 1.25MOD 20 4.6 2.3 2.81 * * 33
4.71 20E 1.5MOD 20 6.8 3.4 3.37 * * 34
6.28 20E 2.0MOD 20 6.8 34 4.50 * * 34
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Inserti QuadCut

Scandinavian
Tool Systems

ACME

Filettatura interna ed esterna

Passo Designazione | Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti Pr§§f°
TPI Il s t h T10 K20 gruppo | T10C T10R K20C K20R| gruppo
16 12X 16ACME | 12 2.4 1.2 1.02 * 21 * * 31
14 12X 14ACME | 12 2.4 1.2 1.13 * 21 * * 31
12 12X 12ACME | 12 2.4 1.2 1.32 * 21 * * 31
10 12X 10ACME | 12 3.6 1.8 1.65 * 22 * * 32

8 12X 8ACME 12 3.6 1.8 2.01 * 22 * * 32
6 20X 6ACME | 20 4.6 2.3 2.54 * 23 * * 33
5 20X 5ACME | 20 6.8 3.4 2.99 * 24 * * 34
4 20X 4ACME | 20 6.8 3.4 3.63 * 24 * * 34
STUB ACME
Filettatura interna ed esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Pr§§f° Rivestiti P'§§f°

TPI I s t h T10 K20 gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo

16 12X 16STACME | 12 2.4 1.2 0.70 * 21 * * 31

14 12X 14STACME | 12 2.4 1.2 0.77 * 21 * * 31

12 12X 12STACME | 12 2.4 1.2 0.89 * 21 * * 31

10 12X 10STACME | 12 3.6 1.8 1.15 * 22 * * 32
8 12X 8STACME | 12 3.6 1.8 1.38 * 22 * * 32
6 20X 6STACME | 20 4.6 2.3 1.69 * 23 * * 33
5 20X 5STACME | 20 6.8 3.4 1.98 * 24 * * 34
4 20X 4STACME | 20 6.8 3.4 2.36 * 24 * * 34

R=0.125P S

NPSM
Filettatura esterna
R=0.125P

Passo Designazione Dimensioni Rivestiti P’gzlm
TPI I s t h T10C T10R K20C K20R gruppo
27 12E 27NPSM 12 24 1.2 0.65 * * 31
18 12E 18NPSM 12 24 1.2 0.97 * * 31
14 12E 14NPSM 12 24 1.2 1.25 * * 31

11.5 12E 11.6NPSM 12 3.6 1.8 1.52 * * 32

8 20E 8NPSM 20 4.6 2.3 2.19 * * 33
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o ey ian Inserti QuadCut

NPT

30° 30°

oar Filettatura interna ed esterna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti Cermet Rivestiti P"szlm

TPI I s t h | T10 K20 | gruppo |T10C K20C C20 = T10R K20R | gruppo
27 12X 27NPT |12 24 1.2 0.70| * 21 * * 31
18 12X 18NPT |12 2.4 1.2 1.05| * 21 * * 31
14 12X 14NPT |12 24 1.2 137 | * 21 * * * 31
11.5 12X 11.5NPT |12 3.6 1.8 1.68 * 22 * * * 32
8 20X 8NPT 20 4.6 2.3 2.43 * 2% * * 33

- NPT

" Filettatura esterna di passi piccoli

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti Prgzlm
TPI I s t h K20 gruppo K20C K20R gruppo
27 12ER 27NPT | 12 2.4 0.6 0.70 * 21 * * 31

. NPT

a7 Filettatura esterna: inserti multidente

Passo Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti P’szlm
TPI I s t h 1 2 3 4 K20C K20R | gruppo
11.5 20ER 11.5NPT2M| 20 4.6 3.4 1.68 | 23 0.60 0.45 0.38 0.25 * * 53

8 20ER 8NPT2M |20 6.8 5.0 243 | 24 0.75 0.70 0.70 0.28 * * 54

NPTF Dryseal

Filettatura interna ed esterna

30° 30°

0.125P 1°47

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"g:IZO Rivestiti P’gzlm
TPI | s t h T10 K20 gruppo T10C T10R K20C K20R| gruppo
27 12X 27NPTF | 12 2.4 1.2 0.66 * 21 * * 31
18 12X 18NPTF | 12 2.4 1.2 1.02 * 21 * * 31
14 12X 14NPTF | 12 2.4 1.2 1.37 * 21 * * 31
11.5 12X 11.6NPTF| 12 3.6 1.8 1.66 * 22 * * 32

8 20X 8NPTF 20 4.6 2.3 2.41 i 23 i & 33
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Inserti QuadCut ToalSyetoma

NPTF Dryseal

" Filettatura esterna di passi piccoli

0.125P

Passo Designazione Dimensioni Nudi Pr§§f° Rivestiti Prgzlm
TPI Il s t h K20 gruppo K20C K20R gruppo
27 12ER 27NPTF | 12 2.4 0.6 0.66 * 21 * * 31

ATTENZIONE! Determinare sempre se il profilo da usare & NPT oppure NPTF. Assicuratevi che sia quello giusto.

NPT, Line Pipe NPTF Dryseal

LNPT e il Line Pipe hanno un gioco sulla punta e LNPTF Dryseal permette un accoppiamento stretto.
sulla base del filetto. | profili degli inserti NPT hanno Questo si verifica quando i componenti della tubazio-
le stesse tolleranze dei profili Line Pipe. ne sono avvitati insieme, in quanto la punta del filetto

viene deformata dalla corrispondente base del filetto

API RD

Filettatura interna ed esterna

30° 30°

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti P’j:.m
TPI Il s t h T10 K20 gruppo | T10C T10R K20C K20R gruppo
10 12X 10APIRD| 12 3.6 1.8 1.45 * 22 * * 32

8 20X 8APIRD | 20 4.6 2.3 1.85 * 23 * * 33

API

Filettatura esterna. Cassetta idonea: QER25-20API

30° 30°

Fo TPF

Passo Designazione Dimensioni API Rivestiti P’gzlm
TPI | s t h R Fc TPF Code | K20C K20R | gruppo
5 20ER 5API404| 20 6.8 3.4 299 0.508 1.016 3 V-0.040 * * 34
4 20ER 4API384| 20 6.8 3.4 3.08 0.965 1.651 3 V-0.038R| * * 34
4 20ER 4API386| 20 6.8 3.4 3.09 0.965 1.651 2 V-0.038R| * * 34
4 20ER 4API504, 20 6.8 3.4 3.74 0.635 127 3 V-0.050 * * 34
4 20ER 4API506, 20 6.8 3.4 3.75 0.635 127 2 V-0.050 * * 34
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o ey ian Portautensili QuadCut

Portautensili
per esterni
Designazione Dimensioni Indicato Stock standard (/) P’§§f°
H/B | f E per 3 15 0 985 97 gruppo
QER 1010H-12 10 100 10 175 12... o ° o ° ° 226
QER 1212H-12 12 100 12 1756 12... ° ° ° ° ° 226
QER 1616H-12 16 100 16 175 12... ° 226
QER 2020K-12 20 126 20 1756 12... ° 226
QER 2525M-12 25 150 25 1756 12... ° 226
QER 2020K-20 20 1256 20 255 20... ° 226
QER 2525M-20 25 150 25 255 20... ° 227
QER 3232P-20 32 170 32 255 20... ° 229
QEL 1010H-12 10 100 10 175 12... ° ° ° ° ° 226
QEL 1212H-12 12 100 12 17.5 12... ° ° ° ° ° 226
QEL 1616H-12 16 100 16 1756 12... ° 226
QEL 2020K-12 20 125 20 175 12... ° 226
QEL 2525M-12 25 150 25 175 12... ° 226
Portautensili
senza cassetta
Designazione Dimensioni Indicato Stock standard (A) P'§§f°
H/B | s E per 15 0 985 gruppo
QER 202003K-12 20 126 24 27 12 ° 227
QER 202004K-12 20 125 3.6 27 12 ° 227
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Portautensili QuadCut

Scandinavian
Tool Systems

La figura indica
il p.ut. destro

Portautensili assiali
per torni a fantina mobile

Codice Dimensioni Inserto Standard di magazzino (A) | Gruppo
prodotto d [ f 3 15 0 985 97 delprezzo
QER/L 0075 6-12 19.05 152.4 13.2 12... * o * * * 235
QER/L 0100 7-12 25.4 177.8 14.2 12... * ° * * * 235
Portautensili

per torni a fantina mobile

24

Referencia Dimensiones Plaquita Estandar Stock (A) Grupo
H/B | f E 3 15 0 985 97 | precios
QER 1010HS-12 10 100 7 175 12... * o * * * 226
QER 1212HS-12 12 100 7 175 12... * o * * * 226
QER 1616HS-12 16 100 7 175 12... * o * * * 226
QEL 1010HS-12 10 100 7 175 12... * o * * * 226
QEL 1212HS-12 12 100 7 175 12... * o * * * 226
QEL 1616HS-12 16 100 7 175 12... * o * * * 226
Viti
Designazione Usata P'§§f°
per gruppo
STSTI9xM3 Insert 12... 221
STST15xMb5 Insert 20... 221
STS T7xM3S Insert 12.../torni a fantina 221

Chiavi

Designazione Usata PYS:IZO
per gruppo
TorxT9 STSTIxM3 222
TorxT15 STST15xM5 222
TorxT7 STST7xM3S 222




Scandinavian
Tool Systems

Portautensili QuadCut

Portautensili
con cassette standard
Designazione Dimensioni Cassette Stock P’gzlm
H/B | f E Inserti 12... Inserti 20... standard (A) gruppo
QER 1616H-C20 16 100 20 225 QER 20-12 J 224
QER 2020K-C20 20 125 25 225 QER 20-12 ° 224
QER 2525M-C25 25 150 32 295 QER 25-12 QER 25-20 U 225
QER 3232P-C25 32 170 40 295 QER 25-12 QER 25-20 ° 228
QER 4040R-C25 40 200 50 295 QER 25-12 QER 25-20 ° 231
QEL 1616H-C20 16 100 20 225 QEL 20-12 ° 224
QEL 2020K-C20 20 125 25 22,5 | QEL 20-12 ° 224
QEL 2525M-C25 25 150 32 295 QEL 25-12 QEL 25-20 ° 225
QEL 3232P-C25 32 170 40 295 | QEL 25-12 QEL 25-20 ° 228
QEL 4040R-C25 40 200 50 295 | QEL 25-12 QEL 25-20 o 231
| portautensili sono consegnati senza la cassetta che deve essere ordinata separatamente.
Cassette
standard
Designazione Indicato Stock standard (A) Prg:IZO
per 4.5 3 15 0 98.5 97 gruppo
QER 20-12 12... i o ° & ° k 219
QER 25-12 12... * ° ° * ° * 219
QER 25-20 20... 2 ° ° k ° 2 219
QEL 20-12 12... * * ° * * * 219
QEL 25-12 12... X @ o % & & 219
QEL 25-20 20... * * ° * * * 219
Cassette
maggiorate
Designazione Indicato | Stock standard (A) P"gzlzo
per 15 0 98.5 gruppo
QER 20-12FL 12... 6 o 5 < 220
QER 25-12FL 12... 10 o * * 220
QER 25-20FL 20... 10 o < < 220
QEL 20-12FL 12... 6 * * * 220
QEL 25-12FL 12... 10 € e < 220
QEL 25-20FL 20... 10 * * * 220
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Portautensili QuadCut Tl Syaterme
Cassette
Designazione Indicato Stock standard (/) Prgzlm
per 15 0 98.5 gruppo
QER 25-20API 20E * * 219
QEL 25-20API 20E * * 219

Queste cassette si usano solo per certi inserti API

DIMENSIONI-f

Per alcuni inserti la dimensione f é sostituita dalla dimensione f,, come in tabella

Dimensioni
L s f,
12 2.4 0
12 3.6 1.2
20 4.6 0
20 6.8 2.2

L'angolo dell’elica 1.5° & standard e non & necessario indicarlo quando si ordinano le cassette, per es. QER 25-12.
Tutti gli altri angoli dell’elica vanno indicati dopo la designazione della cassetta, per es. QER 25-12-98.5

Vista del QER

Piccoli portautensili
— tipo assiale

Designazione Dimensioni Indicato Stock standard (A) Prg;IZO
HB 1 f E per 3 15 0 985 97 | gruppo
QER 1010FF-12 10 80 16 10 12... s ks i ka k 226
QER 1212FF-12 12 80 16 10 12... * * * * * 226
QEL 1010FF-12 10 80 16 10 12... s g w w i 226
QEL 1212FF-12 12 80 16 10 12... * * * * * 226
O ipo 5 cassetta
Designazione Dimensioni Cassette Stock P’gzlm
H/B | f E Inserti 12... Inserti 20... standard (/) gruppo
QER 1616HF-C20 16 100 24 8 QER 20-12 - & 224
QER 2020KF-C20 20 125 24 8 QER 20-12 - * 224
QER 2525MF-C25 25 150 32 10 QER 25-12 QER 25-20 & 225
QEL 1616HF-C20 16 100 24 8 QEL 20-12 - * 224
QEL 2020KF-C20 20 125 24 8 QEL 20-12 - B 224
QEL 2525MF-C25 25 150 32 10 QEL 25-12 QEL 25-20 * 225

| portautensili sono consegnati senza la cassetta che deve essere ordinata separatamente.
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Portautensili QuadCut

' DIMENSIONI-I

Per alcuni inserti la dimensione | é sostituita dalla dimensione |, come in tabella

Dimensioni
L S I,
12 24 0
12 3.6 1.2
20 4.6 0
20 6.8 2.2
Portautensili
Vista del
a lama
Designazione Dimensioni Indicato Stock standard (A) Pr§§f°
H [ B per 15 0 985 | gruppo
QER 2606D-12 26 100 6 12... ° & ° 227
QER 3206D-12 32 120 6 12... ° * ° 227
QEL 2606D-12 26 100 6 12... ° * ° 227
QEL 3206D-12 32 120 6 12... ° * ° 227
Portautensili
a goccia
Designazione Dimensioni Cassetten Stock P’§§f°
H/B | f E Inserti 12... Inserti 20... standard (A) gruppo
QER 2020KC-C20 20 125 25 26 QER 20-12 - ° 229
QER 2525MC-C25 25 150 32 33 QER 25-12 QER 25-20 ° 230
QER 3232PC-C25 32 170 40 33 QER 25-12 QER 25-20 ° 232
QEL 2020KC-C20 20 126 25 26 QEL 20-12 - * 229
QEL 2525MC-C25 25 150 32 33 QEL 25-12 QEL 25-20 * 230
QEL 3232PC-C25 32 170 40 33 QEL 25-12 QEL 25-20 * 232

| portautensili sono consegnati senza la cassetta che deve essere ordinata separatamente.

27



Scandinavian
Tool Systems

28



Scandinavian
Tool Systems

Inserti QuadCut

QuadCut per interni - forte e stabile come il resto del sistema QuadCut

QuadCut-10

Per diametri a partire da 14mm. Questo
inserto ha solo 2 taglienti. Garantisce
comungue la stessa stabilita e gli stessi

vantaggi del sistema QuadCut.

QuadCut-11

Per diametri a partire da 30 mm. Linserto
e inclinato di 20° per poter utilizzare 4
taglienti. ATTENZIONE: questo inserto e
adatto solo per lavorazioni interne. Se
usato su portautensili per esterni produr-
ra un profilo errato!

QuadCut-12

Particolare da lungo tempo gia utilizzato
nel nostro ben noto sistema per filettare.
Qui si adattano tutti i profili degli inserti
comuni per filettare internamente. Si
possono lavorare diametri a partire da
52 mm.

Profilo parziale 60°

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgzlzo Rivestiti Prgzlzo
mm TPI | S t R T10 K20 gruppo T10C T10R K20C K20R gruppo
0.5-2.0 48-12 10N A60 10 2.4 1.2 0.05 ka 5 U 15
0.5-3.0 48-8 10N AG60 10 3.6 1.8 0.07 * 6 ° 16
1.75-3.0 14-8 10N G60 10 3.6 1.8 0.12 * 6 ° 16
Profilo parziale 60°
Filettatura interna ed esterna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti Prg:lzo
mm TPI I s t R T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo
0.5-2.0 48-12 11N A60 12 2.4 1.2 0.05 * 7 * 17
0.5-3.0 48-8 11N AG60 12 3.6 1.8 0.07 * 8 * 18
1.75-3.0 14-8 11N G60 12 3.6 1.8 0.12 * 8 * 18
0.5-2.0 48-12 12X A60 12 24 1.2 0.07 ° 1 ° * 1
0.5-3.0 48-8 12X AG60 12 3.6 1.8 0.07 ° 2 ° * 12
1.75-3.0 14-8 12X G60 12 3.6 1.8 0.20 ° 2 ° * 12
3.5-5.0 75 20X N60 20 4.6 2.3 0.40 * 8 ° * 13
5.5-6.0 4.5-4 20X V60 20 6.8 3.4 0.80 * 4 ° * 14
Profilo parziale 55°
Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’§§.Z° Rivestiti P’§§f°
mm TPI 1 s t R T10 K20 |gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo
0.5-2.0 48-12 10N A55 10 24 1.2 0.07 * B ° 15
0.5-3.0 48-8 10N AG55 10 3.6 1.8 0.07 * 6 ° 16
1.75-3.0 14-8 10N G55 10 3.6 1.8 0.20 * 6 ° 16

29



Inserti QuadCut

Scandinavian
Tool Systems

Profilo parziale 55°

Filettatura interna ed esterna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlzo Rivestiti Prg:lzo
mm TPI 1 s t R T10 K20 | gruppo | T1I0C T10R K20C K20R gruppo
0.5-2.0 48-12 11N Abb 12 2.4 1.2 0.07 * 7 * 17
0.5-3.0 48-8 11N AG 55 12 3.6 1.8 0.07 * 8 * 18
1.75-3.0 14-8 1N G55 12 3.6 1.8 0.20 * 8 * 18
0.5-2.0 48-12 12X Ab5 12 2.4 1.2 0.07 * 1 * 1
0.5-3.0 48-8 12X AG55 12 3.6 1.8 0.07 * 2 2 12
1.75-3.0 14-8 12X Gbb 12 3.6 1.8 0.20 * 2 * 12
3.5-5.0 7-5| 20X Nb5 20 46 2.3 047 * 3 ° * 13
5.5-6.0 4.54 20X V55 20 6.8 3.4 0.73 * 4 ° * 14
ISO Metrico (M)
- Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’§§f° Rivestiti P"gzlm
mm Il s t h T10 K20 | gruppo|T10C T10R K20C K20R @ gruppo
0.5 10N 0.51SO 10 24 1.2 0.29 * 5 ° 15
0.75 10N 0.751SO 10 2.4 1.2 044 * 5 ° 15
1.0 10N 1.01SO 10 24 1.2 0.58 * 5 ° 15
1.25 10N 1.251SO 10 24 1.2 0.73 * 5 ° 15
1.5 10N 1.51SO 10 24 1.2 0.88 * 5 ° 15
1.75 10N 1.751SO 10 24 1.2 1.02 * 5 ° 15
2.0 10N 2.01SO 10 24 1.2 117 * 5 ° 15
2.5 10N 2.51SO 10 3.6 1.8 1.46 * 6 ° 16
3.0 10N 3.01SO 10 3.6 1.8 1.75 * 6 ° 16
ISO Metrico (M)
oasp Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgzlm Rivestiti Prgzlm
mm I s t h T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R gruppo
1.0 11N 1.01SO 12 2.4 1.2 0.58 * 7 ° 17
1.5 11N 1.51SO 12 24 1.2 0.88 * 7 ° 17
2.0 11N 2.01SO 12 24 1.2 1.17 & 7 ° 17
2.5 11N 2.5I1SO 12 3.6 1.8 1.46 * 8 ° 18
3.0 11N 3.01SO 12 3.6 1.8 175 * 8 ° 18
1.5 12N 1.5ISO 12 24 1.2 0.88 1 ° 1
2.0 12N 2.01SO 12 2.4 1.2 117 1 ° 1
3.0 12N 3.0ISO 12 3.6 1.8 175 2 ° 12
4.0 20N 4.0ISO 20 46 23 2.34 S ° ° 13
5.0 20N 5.01SO 20 6.8 34 292 4 ° ° 14
6.0 20N 6.0ISO 20 6.8 3.4 3.15 4 ° ° 14
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ISO Metrico (M)

0.26P Filettatura interna: inserti multidente

Passo Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti P’§§.Z°

mm I s t h 1 2 3 T10C T10R K20R| gruppo
1.5 12NR 1.51SO2M| 12 3.6 2.55 0.88 2 041 0.28 0.19 * * 52
2.0 12NR 2.0ISO2M| 12 3.6 2.8 1.17 2 0.54 0.37 0.26 * * 52

ISO Unified (UN)

Filettatura interna

0.25P

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti Prg:lzo
TPI I s t h T10 K20 |gruppo [T10C T10R K20C K20R gruppo
32 10N 32UN 10 24 1.2 0.46 * 5 * 15
28 10N 28UN 10 2.4 1.2 0.52 * 5 * 15
24 10N 24UN 10 24 1.2 0.62 * B * 15
20 10N 20UN 10 24 1.2 0.74 * 5 * 15
18 10N 18UN 10 24 1.2 0.83 * 5 * 15
16 10N 16UN 10 24 1.2 0.93 * 5 * 15
14 10N 14UN 10 24 1.2 1.06 * 5 * 15
12 10N 12UN 10 24 1.2 1.24 * 5 * 15
11 10N 1MUN 10 3.6 1.8 1.35 * 6 * 16
10 10N 10UN 10 3.6 1.8 149 * 6 * 16

9 10N 9UN 10 3.6 1.8 1.65 * 6 * 16
8 10N 8UN 10 3.6 1.8 1.86 * 6 * 16
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0.25P

ISO Unified (UN)

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti Pr§§f°
TPI I s t h T10 K20 |gruppo|T10C T10R K20C K20R | gruppo
20 11N 20UN 12 24 1.2 0.74 * 7 * 17
18 171N 18UN 12 24 1.2 0.83 * 7 * 17
16 11N 16UN 12 2.4 1.2 0.93 * 7 * 17
14 11N 14UN 12 2.4 1.2 1.06 * 7 * 17
12 11N 12UN 12 24 1.2 1.24 * 7 * 17
10 11N 10UN 12 3.6 1.8 149 * 8 * 18

8 11N 8UN 12 3.6 1.8 186 * 8 * 18
18 12N 18UN 12 2.4 1.2 0.83 * 1 * * 1
16 12N 16UN 12 2.4 1.2 0.93 * 1 * * 11
14 12N 14UN 12 24 1.2 160 * 1 * * 1
12 12N 12UN 12 24 1.2 1.24 * 1 * * 1
10 12N 10UN 12 3.6 1.8 149 * 2 * * 12
8 12N 8UN 12 3.6 1.8 1.86 * 2 * * 12
6 20N 6UN 20 4.6 2.3 248 * 3 * * 13
5 20N 5UN 20 6.8 3.4 297 * 4 * * 14
4 20N 4UN 20 6.8 3.4 3.71 * 4 * * 14
R=0.137P -

Whitworth (BSW, BSP)

o orarp Filettatura interna di passi piccoli

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti P’gzlm
TPI Il s t h T10 K20 | gruppo T10C T10R K20C K20R | gruppo
20 10N 20W 10 24 1.2 0.82 * 5 * 15
19 10N 19W 10 24 1.2 0.87 * 5 ° 15
14 10N 14W 10 24 1.2 1.18 * 5 ° 15
12 10N 12W 10 24 1.2 137 * 5 * 15
11 10N 1TW 10 3.6 1.8 1.50 * 6 ° 16
10 10N 10W 10 3.6 1.8 1.65 * 6 * 16

9 10N 9W 10 3.6 1.8 1.83 * 6 * 16
8 10N 8W 10 3.6 1.8 2.06 * 6 * 16
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R=0.137P -
Whitworth (BSW, BSP)
S Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg;lzo Rivestiti Prg:lzo
TPI I s t h T10 K20 | gruppo |[T10C T10R K20C K20R gruppo
19 11N 19W 12 2.4 1.2 0.87 & 7 s 17
14 1N 14W 12 24 1.2 1.18 * 7 * 17
12 1N 12W 12 3.6 1.8 1.37 i 8 * 18
11 TN MW 12 3.6 1.8 150 8 * 18
28 12X 28W 12 24 1.2 0.59 i 1 pd 11
24 12X 24W 12 2.4 1.2 0.69 * 1 * 11
22 12X 22W 12 24 1.2 0.75 * 1 * 11
20 12X 20W 12 24 1.2 0.82 * 1 * 11
19 12X 19W 12 24 1.2 0.87 * 1 ° 11
18 12X 18W 12 24 1.2 0.92 * 1 * 1
16 12X 16W 12 24 1.2 1.03 * 1 * 11
14 12X 14W 12 24 1.2 118 * 1 ° 1
12 12X 12W 12 24 1.2 137 * 1 * 11
11 12X 1MW 12 3.6 1.8 150 * 2 ° 12
10 12X 10W 12 3.6 1.8 1.65 * 2 * 12
9 12X 9W 12 3.6 1.8 1.83 * 2 * 12
8 12X 8W 12 3.6 1.8 2.06 * 2 * 12
7 20X 7W 20 46 2.3 2.35 * 3 * 13
6 20X 6W 20 46 2.3 2.75 * 3 * 13
5 20X bW 20 4.6 2.3 3.30 * 3 * 13
4.5 20X 4.5W 20 6.8 3.4 3.66 * 4 * 14
4 20X 4W 20 6.8 3.4 4.12 * 4 * 14
R=0.137P -
Whitworth (BSW, BSP)
R=0.137P Filettatura interna: inserti multidente
Passo Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti Prg:lzo
TPI | s t h 1 2 3 4 K20C K20R | gruppo
11 20NR 1MW2M | 20 4.6 3.5 1.50 2 0.55 0.38 0.32 0.25 * * 53
R=0.137P
275° 27.5° B S PT
A— Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Pr§§f° Rivestiti Prgzlm
TPI Il s t h T10 K20 |gruppo| T10C T10R K20C K20R | gruppo
14 12X 14BSPT 12 3.6 1.8 1.21 * 22 * * 32
11 12X 11 BSPT | 12 3.6 1.8 1.54 * 22 * * 32
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R=0.107P

R=0.107P

Filetti per tubi corazzati (PG)

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlzo Rivestiti Pr§§f°
TPI Il s t h T10 K20 | gruppo [ T10C T10R K20C K20R gruppo
18 10N 18PG 10 24 1.2 0.67 * 5 * 15
16 10N 16PG 10 24 1.2 0.76 * 5 * 15
Filetti tubi ti (PG)
R=0.107P Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’gzlm Rivestiti P’gzlm
TPI I s t h | T10 K20 | gruppo|T10C T10R K20C K20R gruppo
20 12X 20PG 12 24 1.2 0.61 * 21 * * 31
18 12X 18PG 12 24 1.2 0.67 * 21 * * 31
16 12X 16PG 12 24 1.2 0.76 * 21 * * Bl
Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P’§§f° Rivestiti P"gzlm
mm I s t h T10 K20 | gruppo| T10C T10R K20C K20R  gruppo
1.5 10N 1.5TR 10 24 1.2 0.90 * 5 * 15
2.0 10N 2.0TR 10 24 1.2 1.25 * 5 * 15
3.0 10N 3.0TR 10 3.6 1.8 175 * 6 * 16
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Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgzlm Rivestiti P’§§.Z°
mm | S t h T10 K20 gruppo T10C T10R K20C K20R gruppo
1.5 12X 1.5TR 12 2.4 1.2 0.90 * 21 * 31
2.0 12X 2.0TR 12 24 1.2 1.25 * 21 * 31
3.0 12X 3.0TR 12 3.6 1.8 175 * 22 * 32
4.0 20X 4.0TR 20 4.6 2.3 2.25 * 23 * 33
5.0 20X 5.0TR 20 6.8 3.4 2.27 * 24 * 34
6.0 20X 6.0TR 20 6.8 3.4 3.50 * 24 * 34
Tonda DIN 405
Aso.256P Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti Prg:lzo
TPI I s t h T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R  gruppo
10 10N 10RD 10 3.6 1.8 1.27 * 6 * 16
8 10N 8RD 10 3.6 1.8 159 * 6 * 16
Tonda DIN 405
R20.2567 Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi P'§§|Z° Rivestiti Prgzlm
TPI Il s t h T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo
6 20N 6RD 20 46 2.3 2.12 * 23 * * 38
4 20N 4RD 20 6.8 3.4 3.18 * 24 * * 34
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ACME

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P’C‘I’:Im Rivestiti P"gzlm
TPI I s t h T10 K20 | gruppo| T10C T10R K20C K20R gruppo
16 10N 16ACME | 10 2.4 1.2 1.02 * 5 * 15
14 10N 14ACME | 10 2.4 1.2 113 * 5 * 15
12 10N 12ACME | 10 2.4 1.2 132 * 5 * 15
10 10N 10ACME | 10 3.6 1.8 1.65 * 6 * 16

8 10N 8ACME 10 3.6 1.8 2.01 * 6 * 16
ACME
Filettatura esterna ed interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P"gzlm Rivestiti P’gzlm
TPI I s t h | T10 K20 | gruppo|T10C T10R K20C K20R | gruppo
16 12X 16ACME | 12 2.4 1.2 1.02 * 21 * 31
14 12X 14ACME | 12 24 1.2 113 * 21 * 31
12 12X 12ACME | 12 2.4 1.2 1.32 * 21 * 31
10 12X 10ACME | 12 3.6 1.8 1.65 * 22 * 32

8 12X 8ACME 12 3.6 1.8 2.01 * 22 * 32
6 20X 6ACME 20 46 2.3 254 * 23 * 33
5 20X 5ACME 20 6.8 3.4 2.99 * 24 * 34
4 20X 4ACME 20 6.8 3.4 3.63 * 24 * 34
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STUB ACME

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P’gzlm Rivestiti P’§§f°
TPI Il s t h | TI0 K20 | gruppo [T10C T10R K20C K20R| gruppo
16 10N 16STACME| 10 2.4 1.2 0.70 * 5 * 15
14 10N 14STACME| 10 2.4 1.2 0.77 * 5 * 15
12 10N 12STACME| 10 2.4 1.2 0.89 * 5 * 15
10 10N 10STACME | 10 3.6 1.8 1.15 * 6 * 16

8 10N 8STACME | 10 3.6 1.8 1.36 * 6 * 16

STUB ACME

Filettatura esterna ed interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi P’gzlm Rivestiti P’§§f°
TPI I s t h T10 K20 |gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo
16 12X 16STACME | 12 2.4 1.2 0.70 * 21 * 31
14 12X 14STACME | 12 2.4 1.2 0.77 * 21 * 31
12 12X 12STACME | 12 2.4 1.2 0.89 * 21 * 31
10 12X 10STACME | 12 3.6 1.8 115 * 22 * 32

8 12X 8STACME | 12 3.6 1.8 1.38 * 22 * 32
6 20X 6STACME | 20 4.6 2.3 1.69 * 23 * 33
5 20X 5STACME | 20 6.8 3.4 1.98 * 24 * 34
4 20X 4STACME | 20 6.8 3.4 2.36 * 24 * 34

37



Inserti QuadCut

Scandinavian
Tool Systems

30° 30°

NPT

Filettatura interna

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prgglzo Rivestiti Prgzlzo
TPI Il s t h T10 K20 |gruppo | T10C T10R K20C K20R | gruppo
18 10N 18NPT 10 2.4 1.2 1.05 & 5 ka 15
14 10N 14NPT 10 24 1.2 137 * 5 * 15
11.5 10N 11.5NPT | 10 3.6 1.8 1.68 * 6 * 16
30° 30° N PT
a7 Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti P"gzlm
TPI | S t h T10 K20 |gruppo | T10C T10R K20C K20R gruppo
27 12X 27NPT 12 2.4 1.2 0.70 * 21 * * 31
18 12X 18NPT 12 24 1.2 1.05 * 21 * * 31
14 12X 14NPT 12 24 1.2 137 * 21 * 31
11.5 12X 11.6NPT | 12 3.6 1.8 1.68 * 22 * 32
8 20X 8NPT 20 4.6 2.3 243 * 23 * * 33
NPT
147 Filettatura interna: inserti multidente
Passo Designazione Dimensioni Denti | Incremento radiale per passata Rivestiti Pr§§f°
TPI I s t h 1 2 3 K20C gruppo
8 20NR 8NPT2M | 20 6.8 5.0 2.43 2 0.75 0.70 0.70 0.28 * 54
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NPTF Dryseal
o125 1 Filettatura interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Pr§§f° Rivestiti P’§§.Z°
TPI I s t h T10 K20 | gruppo | T10C T10R K20C K20R gruppo
18 10N 18NPTF 10 24 1.2 1.02 * 5 * 15
14 10N 14NPTF 10 24 1.2 137 * 5 * 15
11.5 10N 11.56NPTF | 10 3.6 1.8 1.66 * 6 * 16
NPTF Dryseal
otosp 147 Filettatura esterna ed interna
Passo Designazione Dimensioni Nudi Pr3§f° Rivestiti Pr§§f°
TPI I s t h | T10 K20 | gruppo|T10C T10R K20C K20R gruppo
27 12X 27NPTF 12 2.4 1.2 0.66 * 21 * * 31
18 12X 18NPTF 12 24 1.2 1.02 * 21 * * 31
14 12X 14NPTF 12 2.4 1.2 137 * 21 * * 31
11.5 12X 11.6NPTF | 12 3.6 1.8 1.66 * 22 * * 32
8 20X 8NPTF 20 46 2.3 241 * 2 * * 38

NPT, Line Pipe

LNPT e il Line Pipe hanno un gioco sulla punta e

sulla base del filetto. | profili degli inserti NPT hanno

le stesse tolleranze dei profili Line Pipe.

NPTF Dryseal

LNPTF Dryseal permette un accoppiamento stretto.
Questo si verifica quando i componenti della tubazione
sono avvitati insieme, in quanto la punta del filetto
viene deformata dalla corrispondente base del filetto.
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30° 30°

1°47

API RD

Filettatura interna ed esterna

Passo Designazione Dimensioni Nudi Prg:lzo Rivestiti P’gzlm
TPI Il s t h T10 K20 | gruppo | T10OC T10R K20C K20R gruppo
10 12X 10APIRD | 12 3.6 1.8 145 * 22 * 32

8 20X 8APIRD 20 4.6 2.3 185 * 23 * 33
API
Filettatura interna. Cassetta idonea: QER/I 63-20 API
Passo Designazione Dimensioni API Rivestiti P’§§f°

TPI | s t h R Fc TPF Code K20C gruppo
4 20NR 4API384| 20 6.8 3.4 3-08 0.965 1.651 3 V-0.038R * 34
4 20NR 4API386| 20 6.8 3.4 3.09 0.965 1.651 2 V-0.038R * 34
4 20NR 4API504| 20 6.8 34 374 0.635 127 3 V-0.050 * 34
4 20NR 4API506 20 6.8 34 375 0.635 1.27 2 V-0.050 * 34
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con passaggio interno del refrigerante
Designazione Dimensioni Angolo dell’elica P’§§f°
d | D min 3 15 0 985 gruppo
QNR 0010J-10 10 110 14 * ° * * 228
QNR 0012K-10 12 125 16 * * * * 228
QNR 0016K-10 16 125 20 ka ° & i 229
QNR 0020M-10 20 150 24 * * * * 229
QNL 0010J-10 10 110 14 * o * * 228
QNL 0012K-10 12 125 16 * * * * 228
QNL 0016K-10 16 125 20 * * * 229
QNL 0020M-10 20 150 24 * * * * 229
Densimet con passaggio interno del refrigerante
Designazione Dimensioni Angolo dell’elica Prgzlzo
d | D min 3 15 0 985 gruppo
QNR 0010M-D-10 10 150 14 * 241
QNR 0012M-D-10 12 150 16 * 241
QNR 0016Q-D-10 16 180 20 * 242
Questi portautensili sono disegnati per ridurre vibrazioni e flessioni quando vi & molto sbalzo.
Con passaggio interno del refrigerante
Designazione Dimensioni Angolo dell’elica P’§§f°
d | D min 3 15 0 985 gruppo
QNR 0025P-11 25 170 30 * ° * * 235
QNL 0025P-11 25 170 30 * o * * 235
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Portautensili con cassetta

Con passaggio interno del refrigerante

Designazione Dimensioni Cassetta Stock Prg:lzo

d d: | P f D Inserto 12... Inserto 20... |standard (A) gruppo
QNR 0032/45M-C50 32 45 150 75 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0040/45P-C50 40 45 175 75 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0045/50S-C50 45 50 250 125 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0040/63R-C63 40 63 200 100 375 80 QNR 63-12 QNR 63-20 * 234
QNR 0063T-C63 63 63 300 - 375 80 QNR 63-12 QNR 63-20 * 234
QNL 0032/45M-C50 32 45 150 75 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0040/45P-C50 40 45 175 75 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0045/50S-C50 45 50 250 125 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0040/63R-C63 40 63 200 100 375 80 QNL 63-12 QNL 63-20 * 234
QNL 0063T-C63 63 63 300 - 375 80 QNL 63-12 QNL 63-20 * 234

Cassette standard
per interni

ATTENZIONE! Lo standard € 0.7°, non 1.5°

Designazione Inserto Stock standard (A) Prg:lzo
0.7 0 98.5 gruppo
QNR 50-12 12... ° * . 219
QNR 63-12 12... o * o 219
QNR 63-20 20... o < o 219
QNL 50-12 12... o * o 219
QNL 63-12 12.... o < o 219
QNL 63-20 20... ° * ° 219

Cassette API
per interni

Designazione Inserto Stock standard (A) Prgzlm
15 0 98.5 gruppo
QNR 63-20API 20N... * * * 219
QNL 63-20API 20N... * * * 219
NOTA: i seguenti profili possono essere ATTENZIONE! LISO Metrico e I'UNIFIED hanno
usati per filettature esterne ed interne: profili differenti per il filetto esterno ed interno.
Profilo parziale = Whitworth BSPT
Trapezoidale ACME STUB ACME
NPT NPTF APl Round
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Dimensioni-f
Per alcuni inserti la dimensione f é sostituita dalla dimensione f, secondo la tabella
Dimensioni
L s f,
12 2.4 0
12 3.6 1.2
20 4.6 0
20 6.8 2.2

Langolo dell’elica 0.7° & standard e non € necessario indicarlo quando si ordinano le cassette, per es. QNR50-12.
Tutti gli altri angoli dell’elica vanno indicati dopo la designazione della cassetta, per es. QNR63-20-98.5.

Viti

Designazione Usata Prgzlm
per gruppo
STSTI9xM3 Inserti 10... 221
STSTI9xM3 Inserti 11... 221
STSTI9xM3 Inserti 12... 221
STST15xM5 Inserti 20... 221

Chiavi

Designazione Usata PYS:IZO
per gruppo
TorxT9 STSTI9xM3 222
TorxT15 STST15xM5 222
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CBN QuadCut - per materiali temprati %375%%:1&;2

CBN

Quando si filetta I'acciaio temprato con materiale super-duro si supera la rettifica.

La tornitura viene eseguita sempre piu’ spesso con il nitruro cubico di boro (CBN). Oggi il
CBN & un materiale consolidato sia per tornire che per fresare. Esso aumenta la produttivita
risparmiando il refrigerante. Linserto QuadCut monotagliente viene fatto con un grado ben
sperimentato di un fabbricante leader mondiale.

MATERIALI LAVORABILI

Gli inserti in CBN QuadCut sono adatti per filettare durezze
di 45-65 HRC.

PROFILI FILETTABILI

| passi metrici con profilo parziale sono eseguibili nel campo
0,5-2,5. Il diametro minimo possibile dipende dal passo.
Filetti con taglio interrotto, per esempio scanalature, si possono
eseguire se sono stati fatti degli smussi.

L AVO RAZ I O NE Incremento modificato sul fianco.

La velocita raccomandata & Vc = 80-120 mm/min.

Non e necessaria una prefilettatura di sgrossatura. Sull’asse Z si deve usare un incremento
modificato sul fianco di 28°.

Si raccomanda un incremento costante nell’asse-X di 0,05-0,09 mm per passata. Il numero
delle passate si deve calcolare in funzione della profondita del filetto.

Se il taglio & continuo si puo’ usare o no il refrigerante. Se invece il taglio € interrotto il
refrigerante & proibito.
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Profilo Parziale 60°
Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni Pr§§f°
mm | s t CBN 250 gruppo
0.5 12E 0.51SO 12 2.4 1.2 U 61
0.75 12E 0.75I1SO 12 2.4 1.2 ° 61
1.0 12E 1.01SO 12 2.4 1.2 ° 61
1.5 12E 1.51SO 12 2.4 1.2 ° 61
2.0 12E 2.01SO 12 24 1.2 o 61
2.5 12E 2.51SO 12 3.6 1.8 * 62
Profilo Parziale 60°
Filettatura esterna
Passo Designazione Dimensioni P"gzlzo
mm | s t CBN 250 gruppo
0.5 10N 0.5I1SO 10 24 1.2 * 65
0.75 10N 0.751SO 10 24 1.2 * 65
1.0 10N 1.01SO 10 24 1.2 * 65
1.5 10N 1.51SO 10 24 1.2 * 65
1.75 10N 1.751SO 10 24 1.2 * 65
2.0 10N 2.0I1SO 10 2.4 1.2 * 65

e = Stock standard
* = Stock limitato

CHIEDETE offerta per altri profili e passi.
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QuadCutOff -woncatura e gole

Utensili da taglio in Acciaio Superrapido (HSS)

Gli inserti in carburo sono i piu usati per troncatura e gole. Per impieghi particolari, per esempio su tubi sottili,
materiali teneri o basse velocita di taglio, un inserto in acciaio superrapido puo essere anche piu efficiente.
Gli inserti QuadCutOff in acciaio HSS sono rivestiti TiN. Con I'affilatura di precisione si da a questi inserti un
angolo di taglio molto acuto, che € vantaggioso nelle summenzionate applicazioni.

Velocita di taglio

Tabella delle velocita di taglio raccomandate in m/min.

Materiale HSSC
Acciaio a basso tenore di carbonio < 650N/mm? 40-60
Acciaio al carbonio 650-850N/mm? 30-40
Acciaio legato e acciaio resistente al calore 30-40
Acciaio inossidabile 30-40
Ghisa 20-30
Materiali non ferrosi -200

Avanzamento

La tavola raccomanda I'avanzamento in mm/giro per ogni inserto

Material Q16-1,0 | Q16-1,2 Q16-1,5 | Q25-1,5 Q25-2,0
Acciaio a basso tenore di carbonio < 650N/mm? | 0,08-0,1 0,08-0,1 0,170,175 | 0,01-0,15 | 0,1-0,2
Acciaio al carbonio 650-850N/mm? 0,04-0,06 | 0,05-0,06 0,05-0,1 0,05-0,1 0,08-0,15
Acciaio legato e acciaio resistente al calore 0,04-0,06 | 0,058-0,06| 0,05-0,1 0,05-0,1 0,08-0,15
Acciaio inossidabile 0,05-0,06 | 0,05-0,06 0,05-0,1 0,05-0,1 0,08-0,15
Ghisa 0,05-0,06 | 0,05-0,06 0,05-0,1 0,05-0,1 0,08-0,15
Materiali non ferrosi -0,2 -0,2 -0,25 -0,25 -0,25

Diametro troncabile

13 mm ¢ il massimo diametro pieno possibile che pud troncare
I'inserto Q16 e 20 mm l'inserto Q25. Per i tubi si possono tron-
care diametri maggiori poiché I'inserto non deve arrivare
sull’asse di rotazione del pezzo. Nel diagramma si puo vedere
quale inserto usare in funzione del diametro esterno ed interno.

D =28 mm
d=20 mm
Scegliere I'inserto Q25

Esempio:
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Inserti QuadCut

Inserto neutro

Designazione Dimensioni Max. diametro HSSC Prgzlm
I s+0.05 pieno troncabile Rivestito Tin gruppo
Q16- 1.0 16 1.0 13 ° 371
Q16- 1.2 16 1.2 13 ° 371
Q16- 1.5 16 1.5 13 ° 371
Q25- 1.5 25 1.5 20 ° 373
Q25- 2.0 25 2.0 20 ° 373

Inserto destro (R) o sinistro (L)

Designazione Dimensioni Max. diametro HSSC P’g:IZO
I s%0.05 V pieno troncabile Rivestito Tin gruppo
Q16-R6-1.2 16 1.2 6° 13 o 372
Q16-R12-1-1.2 16 12 12° 13 o 372
Q16-R6-1.5 16 15 6° 13 o 372
Q16-R12-1.5 16 15 12° 13 o 372
Q16-L6-1.2 16 1.2 6° 13 o 372
Q16-L12-1.2 16 12 12° 13 o 372
Q16-L6-1.5 16 15 6° 13 o 372
Q16-L12-1.5 16 15 12° 13 o 372
Q25-R6-1.5 25 15 6° 20 o 374
Q25-R12-1.5 25 15 12° 20 o 374
Q25-R6-2.0 25 2.0 6° 20 o 374
Q25-R12-2.0 25 2.0 12° 20 o 374
Q25-L6-1.5 25 15 6° 20 o 374
Q25-L12-1.5 25 15 12° 20 o 374
Q25-L6-2.0 25 2.0 6° 20 o 374
Q25-L12-2.0 25 20 12° 20 o 374

Gole per anelli di ritegno esterni

Anello Designazione Dimensioni Max. HSSC P’gzlm

I s+0.02 profondita Rivestito Tin gruppo
04 Q16- C0.5 16 0.54 1.0 ° 372
0.5 Q16- C0.6 16 0.64 1.0 ° 372
0.6 Q16- C0.7 16 0.74 1.0 ° 372
0.7 Q16- C0.8 16 0.84 1.0 ° 372
0.8 Q16- C0.9 16 0.94 1.0 ° 372
0.9 Q16- C1.0 16 1.04 1.0 ° 372
1.0 Q16- C1.1 16 1.21 Ver péagina 44 . 372
1.2 Q16- C1.3 16 1.41 Ver pagina 44 ° 372
1.5 Q25- C1.6 25 1.71 Ver pagina 44 U 374
1.75 Q25- C1.85 25 1.96 Ver pagina 44 ° 374
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GEX 1010
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Designazione Dimensioni Inserto Stock Prg:lzo
H B | E standard (A) | gruppo
GEX 1010K-Q16 10 10 125 19 Q16 o 379
GEX 1212K-Q16 12 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 1412K-Q16 14 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 1612K-Q16 16 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 2012K-Q16 20 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 1216M-Q25 12 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 1416M-Q25 14 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 1616M-Q25 16 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 2016M-Q25 20 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 2516M-Q25 25 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 3216M-Q25 32 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 1010
Index Q16
Designazione Dimensioni Inserto Stock Prg:lzo
H B I E standard (A) | gruppo
GEX 1010-INDEX-Q16 10 10 60 19 Q16 ° 379
Viti
Designazione Usata per Pr§§f°
gruppo
STSTI9xM3 Inserto Q16... 221
STST15xMb5 Inserto Q25... 221
Chiavi
Designazione Usata per Prgzlm
vite gruppo
TorxT9 STST9I9xM3 222
TorxT15 STST15xM5 222
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LASER PER MARCATURA, INCISIONE E
TAGLIO

UTENSILI IN DIAMANTE NATURALE,
SINTETICO MONO E POLICRISTALLINO
UTENSILI IN DIAMANTE
POLICRISTALLINO (PCD) E NITRURO
CUBICO DI BORO (CBN)

PER | RETTIFICATORI:

RAVVIVATORI A DIAMANTE SINGOLO
RAVVIVATORI A DIAMANTI MULTIPLI
SAGOMATORI PER MOLE ABRASIVE
(DIAFORM, OPTIDRESS ETC.)
RAVVIVATORI MANUALI

RULLI DIAMANTATI

MACCHINE PER LA RETTIFICA DEI
CENTRI

PER LOCCHIALERIA:

UTENSILI SAGOMATI STANDARD E A
DISEGNO

PER LAVORAZIONE DI LENTI E
MONTATURE

PER LA LAVORAZIONE DI ALLUMINIO E
SUE LEGHE:

UTENSILI IN PCD A DISEGNO

INSERTI A FISSAGGIO MECCANICO ISO
E SPECIALI IN PCD

INSERTI SPECIALI SAGOMATI IN PCD
SUPPORTI ANTISURA PER
LAVORAZIONE DI ALBERINI

PER LA LAVORAZIONE DELLACCIAIO
TEMPRATO E DELLE GHISE:

UTENSILI IN CBN A DISEGNO

INSERTI STANDARD ISO IN CBN MONO
E PLURITAGLIENTI

INSERTI IN CBN PER GOLE
REALIZZAZIONI SPECIALI A DISEGNO

PER L' ASPORTAZIONE DI TRUCIOLO IN
GENERALE:

UTENSILI IN METALLO DURO
INTEGRALE STANDARD E A DISEGNO
PUNTE, FRESE, PUNTE A GRADINO
INSERTI PER TORNITURA E
FRESATURA

INSERTI PER GOLE

INSERTI PER FILETTATURA
PORTAUTENSILI E CORPI FRESA

E INOLTRE:

PASTA DIAMANTATA

UTENSILI IN DIAMANTE E CBN
ELETTRODEPOSTO

MOLE DIAMANTATE

LASERS FOR MARKING, ENGRAVING,
AND CUTTING

TOOLS IN NATURAL, SYNTHETIC
MONOCRYSTALLINE AND
POLYCRYSTALLINE DIAMOND

TOOLS IN POLYCRYSTALLINE
DIAMOND (PCD) AND CUBIC BORON
NITRIDE (CBN)

FOR GRINDERS:

SINGLE DIAMOND DRESSERS
MULTIPLE DIAMOND DRESSERS
SHAPERS FOR ABRASIVE WHEELS
(DIAFORM, OPTIDRESS, ETC.)
MANUAL DRESSERS

DIAMOND ROLLS

MACHINES FOR CENTER GRINDING

FOR EYEWEAR:

STANDARD AND CUSTOM-SHAPED
TOOLS
FOR LENS AND FRAME PROCESSING

FOR ALUMINUM AND ITS ALLOYS:

CUSTOM PCD TOOLS

ISO AND SPECIAL MECHANICAL
CLAMPING PCD INSERTS
SPECIAL SHAPED PCD INSERTS
WEAR-RESISTANT SUPPORTS FOR
SHAFT PROCESSING

FOR HARDENED STEEL AND CAST
IRON:

CUSTOM CBN TOOLS

STANDARD ISO SINGLE- AND MULTI-
EDGE CBN INSERTS

CBN GROOVING INSERTS

CUSTOM DESIGNED SOLUTIONS

FOR GENERAL CHIP REMOVAL:

STANDARD AND CUSTOM SOLID
CARBIDE TOOLS

DRILLS, MILLS, STEP DRILLS
TURNING AND MILLING INSERTS
GROOVING INSERTS

THREADING INSERTS

TOOL HOLDERS AND MILLING BODIES

AND ALSO:

DIAMOND PASTE

ELECTROPLATED DIAMOND AND CBN
TOOLS

DIAMOND WHEELS
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YOUR PCD & CBN SPECIALIST
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Il SATURNINO FIORI CATE /

SATURNINO FIORI CATE SRL

Via Alcide De Gasperi, 15 - 10024 Moncalieri (Torino - ITALY)
TEL. +39 01118.86.60.55 * https://www.saturninofiori.it
e-mail: amministrazione@saturninofiori.it * gestione.ordini@saturninofiori.it

visitate anche: www.filettatura.com e www.amhlaser.com
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