G UMASTER - Ferramentas e Técnicas Inovadoras, Lda Pag.

Ferramentas Energeticamente Ecolégicas em todos os sentidos

3MR2

MANDRIS DE MAQUINA DIN212 -DIN208 2020

VHM — REF.8610-- HSSE — REF.2N600-- \ VHM — REF.8600--
D
o p S
NS — D
= MICRO-PRECISION
MIKRO PRAEZISION MICRO-PRECISIONE s
D* d2 5] -
= +0,001 Loz o g1 = &
o 0200~0245 39 09 20 3 € 84,00 N
0250~0295 39 1125 3 83,00 =
0300-0345 39 14 30 3 82,00 DIN 212-B = NFE 66014
. 0350~0395 39 17 35 3 81,00 = ~—d2 D
0400~0495 39 20 40 3 80,00 5 L 13 22 d2
iy 0,01 mm
0500~0595 39 23 50 3 79,00
MICRO'ALESOIRS Z=4dents Zihne wglenti ?0,60~3,75 3,76 ~ 20,20 0,60 ~0,69 3 7 17 D
*emron {acken RS0 Tokrances Toleranzen Tolleranze 070~079 33 7 17 D
Micro-alésoirs fabriqués et stockés 0,80 ~ 1,05 38 7 22 D
dans les diametres pvogresfsam pan%fr D d2 1,06~1,55 40 10 24 D
0,005 mm. Leur queue renforcée offre e
une plus grande stabilité, nécessaire a 060~300 0+0003 (o5 ggog 156-179 43 1 % D
ces outils de haute préclslon 301~6,00 0+0,004 18 16 1,80~2,36 49 12 3 D
MICRO REIBAH 6,01~ 20,20 0+0,005 2,37~375 57 18 38 D
LEN CONDITIONS D'UTILISATION ST
Rl el s SCHNITTDATEN  DATI DI IMPIEGO £ s i
Der verstsrkte Sc%af\ gibt diesen T AL SO| RS MACH I N E 531~5,80 93 26 66 55
g{atzjl?lgnswerkzeugen eine grossere MATIERES A USINER e AN o HAUTE PRECISION 581~670 101 28 73 6
abilitat. < 2
5 0 o 0 0 o . 5 ~
MATEA DALAVORAR: VEDI 0200-0345  0350~0A45  0ASO~0S45 _ 0550~0595 L'hélice a gauche, combinée avec la coupe a BT 1001 C) i
MICRO-ALESATOR' B csonmm =T o s o P droite, fait office de vis d'Archiméde: 7,56 ~ 8,55 17 3 86 8
Mirskstaietdna ACCAI 2 x . - lelubrifiant est ainsi amené directement sur les arétes 8,56 ~ 9,55 125 36 91 9
ey E mmem o w @ @ w et
X ressione 0,005 mm. Il loro oFF pea P 1006~1130 133 38 99 10
olorinforzato offre una maggiore e S wNmT 10015 ' e - as 1 "q“en‘ pas de rayer la partie d“ trou de!a alésée. 131-1205 151 44 106 12
robustezza, indispensabile a questi AGERS . Alésoirs recommandés pour obtenir un fini T EY
utensil di alta prg:isione. 4 iy e & L i b w impeccable dans les trous débouchants. 1206~1305 151 44 106 12
X — = = o 13,06~13,20 151 4 106 12
ROSTEREIER STAHL ” . 2 : 1321~139 160 47 110 14
INCONEL TITANE TITANIO 5 5 ) X 1397~1405 160 47 110 14
L SE  GEn My W e ALESATORI A MACCHINA kL
iy el L o e o= DI ALTA PRECISIONE 1497-1505 162 50 11214
FONTE Gf
GUclss | 10 10-13 o 90 % 0> Lelica sinistra, combinata con il taglio destro, 1506~1596 170 52 117 16
Qe 2.2 . P R = funge da vite di Archimede. 1597~1605 170 52 117 16
RAME G ¥ d 4 + il lubrificante viene cosi indirizzato direttamente sugli 1606~1620 175 54 122 16
e 30.35 . o015 o o spigoli taglienti, favorendo lubrificazione e raffreddamento, 1697~17,05 175 54 122 16
OTTONE - « i trucioli vengono spinti in avanti, senza rischiare cosi 1707-1805 182 56 129 15
Lo 15-20 o0 o015 o0 0035 di rigare la parte del foro gia alesata. T8 ;0 T 2'0 B89 58 1% 16
T Alesatori raccomandati per ottenere una finitura chail
ALLOBNIO 15-20 001 0015 00 0035 impeccabile nei fori passanti. 1897~1905 189 58 136 16
(e 3 = = r 1997~2005 195 60 142 16
Gebohrter Durchmesses _Diametrt i foratura -008 -008 -010 -0 2010-2020@ 195 60 142 16
VHM-H7 — REF.8670-- \ VHM-H7p — REF.8675-- HSSE—REF.2N650--/RED-2N6509 \ VHM — REF.8650--

8675 ALESOIRS AVEC

= DIN 8089-C
H7 42 H7
Doimm DOMImm - f e 8670
39 3,98-3,99 56 20 4
40 4,00 56 20 4
41-42  401-402 56 20 4
43~47 56 20 4
48-49 4,98-4,99 63 2 4
50 5,00 63 2 4
51~53  501-502 63 2 4
54~58 63 2 4
59 5,98-599 63 2 5
60 6,00 63 2 5
6,1~6,7 6,01-6,02 63 2 5
68~75 n 23 63
76~19 7,98-7,99 7 25 63
80 8,00 n 25 63
81~85 8,01-8,02 n 25 63
86~99 9,98-9,99 71 25 8
100 10,00 n 25 8
10,1~106 10,01-10,02 n 2 8
107~113 80 28 10
14~119 1198-11,99 80 28 10
120 12,00 80 28 10
12,01-12,02 80 28 10

LUBRIFICATION INTERNE
trous borgnes

+ Arrosage central: le lubrifiant est projeté
dans le trou a aléser,

+ Hélice & droite: favorise la remontée des
copeaux et du lubrifiant.

REIBAHLEN MIT
ZENTRALER
INNENKUHLUNG
fiir Sacklocher

« Zentral KahImittelzufuhr:

das KahImittel fliesst direkt

auf den Grund der Bohrung

+ Die Rechtsspirale: fordert Spane
und Kiihimittel nach oben.

ALESATORI CON
LUBRIFICAZIONE
INTERNA per fori ciechi

Service g eures.

« Lubrificazione centrale: il refrigerante
viene diretto nel foro da alesare,
 Elica destra: favorisce I'estrazione dei

= D
8
~DIN 212-B = NFE 66014
a2 DH7 Tl o RedX
inches 0,1 mm hs 650 | 6509 8650°

210~37 63,8~200 10 138 7/ 72 W D)
11~15 40 10 24 D
o % 16-17 4 1125 D
ALESOIRS A MACHINE H7 15719, RoREI NG TRD)
H EL' CE 10° 20 49 12 31 D
21~23 49 12 31 D
Lhélice a gauche, combinée avec la coupe 24~29 57 _18_38 D
droite, fait office de vis d'Archimade: 30 57 18 38 D
« lelubrifiant est ainsi amené directement surlesarétes 3375 (1/8") _ 3,1~37 57 1838 D
coupantes, favorisant lubrifi 3839 75 19 51 4

« les copeaux sont poussés vers I'avant, ils ne Mo
risquent pas de rayer la partie du trou déja alésée. 40 7SI OWE 51
Alésoirs recommandés pour obtenir un fini 41-42 75 19 51 4
impeccable dans les trous débouchants. 43~47 80 21 55 45
Nota: trous borgnes, voir page 110 et 113. 4762(316") 48-49 8 23 60 5
50 8 23 60 5
H7 MASCHINENREIBAHLEN 51-55 86 7 6 5
sPlRALE 54~58 93 26 66 55
S 59 0 28 73 6
Lol 6,0 101 28 73 6
funktmmerl wie eine Archimedische Schraube. 63501/ _61~67 101 28 73 6

d direkt auf die Schneide gerichi e
um i u erreichen. 687,58 700 553V 807
kein Risik 7,937(5116") 7,6~79 117 33 8 8
bemhx, dass eine bereits genebene Flache durch 80 117 33 8 8
Spane beschadigt wird. 81~85 117 33 8 8
Reibable it spezill geeignet i die Ezeugungbester 5575/ 86~85 125 36 91 9

Oberflichen in Durchgangsldchem.

Nota: Sackloch siehe, Seite 110 und 113. 96~99 133 38

10,0 133 38

ALESATORLAMACCHINAH7 e e e 1

trucioli e del

Pour toutes les dimensions nonrta rlfees ou tolérances spéciales:

Fiir alle im Katalog nicht aufgefiihrten Abmessugen gilt der

48 Stunden-Service. Bitte Kontaktieren Sie uns.

ELICA 1 120 15144 106 12
12,7 (1/2") 12,5-13, 151 44 106 12
Lelica sinistra, combinata con il taglio destro, el PO ED
fungeda vlledlAnhlmede 135-140 160 47 110 14
- llubrfcant 14287 (916°) 145-150 162 50 112 14
golitaglienti, favorendo lubrificazi 15,875 (5/8) 155-160 170 52 117 16
rdﬁre&iamemo. 165-170 175 54 122 16
« i trucioli vengono spinti in avanti, senza rischiare 17,5-180 182 56 129 16
A;.°Z‘Ig::‘93m la parte del foro gia alesata. _ 15,05(3/47) _185-19,0 189 58 136 16
e i rE=madl
. i i ci i il * Carbure monok ‘te carbure | ﬂ e:
Nom.alesalonperfoncm(m pagina110e113. " Gusmonthe0 0. BoTTac e b
140-200
JEU SATZ
ASSORTIMENTO

8PIECES STOCKEN PEZZI 61 PIECES STUCKEN PEZZI

COMPOSITION
TUSRAMENSETZNG @ 2-3- 4-5-6-8-10-12 ©220~80 per 0,1mm
COMPOSIZIONE progr.
650/1 650/2
8650/1 8650/2




DIN-208A-HSSE H7 p/bronze/latao/fundicao DIN 212A HSSE H7 p/bronze/latao/fundicao
Ref. 2N620 Ref.2N610

= DIN 212-A - NFE 66014

&,
DIN 208-A « NFE 66015 L ST =DIN212-A - NFE 66014
L2
D H7 " o g2 MORSE DH7 . » i d2
mm N e1 mm h8
6,0 138 28 72 1 I._- 1,5 40 8 26 D
8,0 156 33 90 1 ] ] 2,0 49 11 31 D
10,0 168 38 102 1 2,5 57 15 38 D
12,0 182 44 116 1 o 3,0 61 15 42 D
13,0 182 44 116 1 5] S 4,0 75 19 51 4,0
14,0 189 47 123 1 50 86 23 60 50
15,0 204 50 124 2 Q g 6,0 93 26 73 6,0
16,0 210 52 130 2 l&l Fed 7,0 109 31 80 7,0
17,0 214 54 134 2 o > 8 8,0 117 33 86 8,0
180 219 56 139 2 és = 9,0 1258 1530 91 90
19,0 223 58 143 2 2 :‘g ™ 10,0 133 38 29 10,0
20,0 228 60 148 2 = QV QO 11,0 142 41 929 10,0
21,0 232 62 152 2 o= % 12,0 151 44 106 12,0
22,0 237 64 157 2 :".)- ) B 13,0 151 44 106 120
24-25 268 68 168 3 _‘3 \S& o) 14,0 160 47 110 12,0
26 273 70 173 3 TS 15,0 162 50 112 12,0
28 277 71 177 3 () g“ S 16,0 170 52 117 12,0
30 281 73 181 3 ‘\é < © 17,0 175 54 122 14,0
o = = 18,0 182 56 129 14,0
OO 20,0 195 60 142 16,0
DIN-212-E-HSSE H7 p/ALUMINIOS DIN 208-E HSSE H7 p/ALUMINIOS
Ref. 2N630 Ref.2N640
g 4 02
A 2
&
S
,_;o
L
o
8 5§
= DIN 212-E « NFE 66014
mm L 8 2 g DH7 MORSE
L 21 22 N
15 43 18 26 D £ Lkl
20 29 19 31 D = 60 138 28 72 1
25 57 20 38 D S O 8,0 156 33 90 1
3,0 61 15 22 D 'E g‘-— 10,0 168 38 102 1
3,5 70 18 46 D = =S g 12,0 182 44 116 1
4,0 75 19 51 40 < 8= 14,0 189 47 123 1
0 0 Q)
45 80 21 55 45 — -g,( 15,0 204 50 124 2
5,0 86 23 60 5,0 O VT 16,0 210 52 130 2
55 B & 6 55 b D 180 219 5 139 2
6,0 93 26 73 6,0 6’% % 20,0 228 60 148 2
70 109 3180 70 o B0 -1 20 B 6 157 2
8,0 17 33 86 80 ? ‘% S 2425 268 68 168 3
9,0 125 36 91 9,0 >c Q 26 273 70 173 3
10,0 133 38 99 10,0 SO —%, 27-28 7277 n 177 3
11,0 142 41 99 10,0 '-2'6 'S 29-30 281 3 181 3
120 151 4 106 120 s 32 290 77___1% 3
13,0 151 44 106 12,0 34-35 321 78 197 4
14,0 160 47 110 12,0 40 329 81 205 4

15,0 162 50 112 12,0




DIN-208B-HSSE H7 — NAVALHAS EM HELICE - Ref. 2N660---

D H7 DH7 MORSE
% L e1 €2 = DIN 208-B « NFE 66015 /
inches mm N =
4,0 120 19 54 1
5,0 125 26 59 1
6,0 138 26 72 1
6,35 (1/47) 6,5 144 28 84 1
70-7,5 150 31 84 i
7,937 (5/16") 8,0-8,5 156 33 90 1
9,0-95 162 36 96 1
9,525 (3/8") 10,0-10,5 168 38 102 1
11,112 (7/16") 11,0-11,5 175 41 109 1
12,0 182 44 116 1
12,7 (1/2") 12,5-13,0 182 44 116 1 D
13,5-14,0 189 47 123 1
14,287 (9/16") 145-15,0 204 50 124 2 s
15,875 (5/8") 15,5-16,0 210 52 130 2
16,5-17,0 214 54 134 2 o
17,5-18,0 219 56 139 2
18,5-19,0 223 58 143 2 ol
19,05 (3/4") 19,5-20,0 228 60 148 2
20,5-21,0 232 62 152 2 i
22,225 (7/8") 21,5-22,0 237 64 157 2
22,5-23,0 241 66 161 2
24-25 268 68 168 3 = MORSEN™
254(1") 26 273 70 173 3 )
27-28 277 71 177 3
29-30-31 281 73 181 3
32 290 77 190 3 Nombre de lévres
33-34-35 321 78 197 4 Ny et
36-37 35 79 201 4 iG] 8Eso 5o
38-39-40 329 81 205 4 = %] @ (%]
a1-42 333 8 209 4 2 0 0-23
45858 30 83 212 4 6 1,1~125 24~130 40~130
AGS TN 340 51 2160 4 8 =127 5135 135~250
48-49-50 344 86 220 4 0 254~380
55 344 86 220 4 . :
60 344 8 220 4 = D600
1 D
—D
5 P
;naga(or standard
D @2 - D MORSE D
w b U B2 6g jow Y B B2 % 685 P v R W 8680
15 55 12 35 D #125-12,7 245 2 180 1 = 30 90 14 70 D
20 65 14 45 D 4 13-14 245 2 180 1 35 90 14 70 D
25 75 14 55 D - 15 260 2 180 2 S Y | MORSEN® 40 105 16 80 4
30 90 14 70 D 16 260 25 180 2 -001 45 105 16 80 45
35 90 14 70 D 18 260 25 180 2 01535 Z 50 15 16 90 5
40 105 16 80 4 20 270 8 19 2 G 55 15 16 90 55
45 1051680 45 2 8 0 2 eg T |
50 115 16 90 5 2% 300 32 200 3 ALESOIRS A MACHINE H7 6, Ll
; 55 % R0 3 70101807
R PR T LONGS ET EXTRA-LONGS S
635-65 130 16 1 6 B M0 2 2 3 o :: :2 :i Bg g
70 w11 7 B %0 3% 20 3 LANG UND UBERLANG Y
- = MASCHINEN-REIBAHLEN H7 R "
55 @ 18 1306 % 5 4 250 4 ::g m ig ::g :g
3,(5) zz :g m g iz 332 ﬁ g;g : ALESATORI A MACCHINA H7 e i » 15010
T I T -0 e w w LUNGHI ED EXTRA LUNGHI I
10 20 20 1601 s a5 45 om0 4 s
20 2100 1601 S0 41545 20 4 o ks e
m:nsgl‘g:af:m 15,0 220 22 170 12
EXTRA-LONGS EXTRA-LONGS - © i % S ———
UBERLANG  EXTRA LUNGA UBERLANG  EXTRA LUNGA o s B w6
T e
D ) D MORSE
w B8 & g 683 wo LB Ty 687
5 6 15 4% D 12 315 40 250 1
20 8 0 & D 16 31540 250 1 L=650 M SUPER LONGS
25 W0 % 80 D 16 %0 4 20 2
30 103010 ___D 18 350 45 200 2 Tagafor standard
35 140 30 120 D 20 350 45 270 2 D 2
20 60301354 2 %0450 2 L ou o®
45 180 30 1% 45 W 4070303 H7 hs N85S
50 20 30 175 S % 450 70 3% 3 :;: ::3 iz :x :g
55 20 30 1% 55 % 4070350 3
60 250 3% 0 6 28 40 70__3% 3 :‘;g Z:g ‘5‘3 223 E
70 %0 3% 07 3 40 70303 50 @0 5 6016
80 250 3% 20 8 3 45 70 30 4 20 &0 60 &0 6
90 20 3 20 9 Lo 475 x 350 L Té'rem;bumlxasie HM-Kopf geschweisst  Testa saldobrasata in metallo duro
10,0 250 35 220 10

OUTRAS MEDIDAS — EM MILIMETROS E POLEGADAS FAVOR CONSULTAR- (mais longos , mais curtos)




