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NOMENCLATURA DEL CATALOGO

PRIMO TERZO LUNGHEZZA ;
CARATTERE CARATTERE TOTALE , L“ LUNGHEZZA ,SBR
ALFABETICO ALFABETICO DIMENSIONI FORO PERSONALIZZATA

PUNTA O MATRICE

A

T

MHO 25 - 090 C P=
NN r

LUNGHEZZA
SECONDO DIAMETRO PUNTA/PIANO

CARATTERE CORPO O
ALFABETICO | | GAMBO ,,D“ STAQ%ASH;)A’

PRIMO CARATTERE SECONDO CARATTERE

SISTEMA DI MISURA CODICE di Prodotto
M = Prodotti Metrici

A - Accessori

B - Matrici Ball Lock con scarico cilindrico

C - Punzone spallato con eiettore

D - Matrice con scarico cilindrico

E - Punzone Ball Lock

F - Matrice Innesto rapido Ultra Life/scarico conico

H - Punzone Ball Lock applicazione Pesante

| - Matrice con spalla scarico cilindrico

] - Punzone Ball Lock

K - Matrice Slip Fit con scarico cilindrico

L - Punzone Ball Lock applicazione leggera

M - Matrice con spalla a pressione Ultra Life/scarico conico
N - Punzone a testa larga applicazione pesante

0 - Punzone a testa larga applicazione leggera

Q - Punzone di precisione a testa cilindrica

R - Ritensori

S - Punzone con spalla

T - Eiettori

U - Matrice a pressione Ultra Life/scarico conico

V - Punzone a testalarga applicazione leggera/Eiettore
W - Punzone a testa larga applicazione pesante/Eiettore

ESEMPIO DI ORDINE:

Punzone con bloccaggio a sfera (Innesto rapido) versione Heavy Duty,
con punta oblunga e lunghezza SBR di 25, modifica standard della sede
sfera (ball seat) ruotata di 45°.

MHO 025-090 C P=22.0 W=15.3, BS@45" PM4
E OBBLIGATORIO SPECIFICARE PM4
Nota: Il listino prezzi e articolato per fasce di quantita: il prezzo unitario

varia in base al quantitativo acquistato, secondo i seguenti scaglioni:
1,2-3,4-1,12-23, 24-49, 50-99.

W=

TERZO CARATTERE

Punzoni o Matrici

A - Piloti - Imbocco Lungo

B - Punzone e Matrice Sbozzato

C - Circolare

D-AD

F - Tondo con Piattello

H - Esagonale

K- Con Cava di Chiave

0-Asola

P - Piloti a Ogiva

Q - Filettato

R - Rettangolare

S - Quadro

T - Piloti Standard

U - Forme Universali

V - Piloti Diritto Compatto ad Imbocco Lungo
W - Piloti Appuntito Compatto ad Imbocco Lungo
X - Corpo Ridotto

Ritensori Punzone

Innesto rapido

A - B/L Retrattile

H - Tru Set Applicazioni Pesanti

L - Tru Set Applicazioni Leggere

M - Mini Tru Set

R - Tru Set Economy Tondo Resistenza Pesante

Ad Innesto True-Fit

| - CODICE Tru Set

) - CODICE Piastra di Supporto

K - Inserto Innesto rapido Economy

Con Testacilindrica

B - Retrattile con Testa cilindrica Sagoma

C - Retrattile con Testa cilindrica Tondo

N - CODICE con Testa cilindrica - Tondo

0 - CODICE con Testa cilindrica - Sagoma

P - RITENSORI con Testa cilindrica - 3 Spine - Tondo
Q- RITENSORI con Testa cilindrica - 3 Spine - Sagoma

Estrattori

Unita True Strip per Ritensori Ball Lock

J - Unita True Strip - Innesto rapido Tondo Economy
L - Unita True Strip - Innesto rapido Neutro Economy
T - Unita True Strip - Innesto rapido Tondo

U - Unita True Strip - Innesto rapido Neutro

Z - Unita True Strip - Innesto rapido Sagoma

Unita True Strip per Ritensori con Testa cilindrica
V - Unita True Strip - Testa cilindrica Neutro

W - Unita True Strip - Testa cilindrica Sagoma

X - Unita True Strip - Testa cilindrica Tondo

Estrattori in Poliuretano

C - Estrattori a Chiusura Posteriore senza Testa
O - Estrattori Passanti

S - Estrattori - True Set con Testa

RITENSORI per Estrattori in Poliuretano
B - Testa Larga

M - RITENSORI Eiettore Mini Tru Set (Ad Innesto)
N - RITENSORI Eiettore NAAMS (2 Pezzi)

P - Economy (Ad Innesto)

R - RITENSORI Eiettore Tru Set (Ad Innesto)

Accessori

A - Utensile di Montaggio True Strip

B - Sfere

C-Viti T.C.LLE., Viti Rilascio Sfera

D - Spine di Guida

E - Gruppo Componenti Eiettore

K - Chiave di Trattenimento Matrice

L - Kit Blocco Spina Estrattrice

M - Spessori per RITENSORI Mini Tru Set

N - Grano Foro Inclinato RITENSORI

0O - Chiave Esagonale per Foro Inclinato RITENSORI
P - Spine Estrattrici

R - Boccole di Riposizionamento

S - Molle

T - Utensili Rilascio Sfera

W - Piastra di Supporto RITENSORI con Testa cilindrica
X - Spessori per RITENSORI Tru Set

Y - Spessori per RITENSORI Tondo
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GAMMA PRODOTTI ESTESA

NOMENCLATURA DEL CATALOGO

PRIMO TERZO LUNGHEZZA
CARATTERE CARATTERE TOTALE , L*
ALFABETICO ALFABETICO DIMENSIONI FORO

PUNTA O MATRICE

LUNGHEZZA ,SBR*
PERSONALIZZATA

SECONDO QUARTO DIAMETRO pII_JUNl\-I|-[,:AI_/|E|ZAZ|\'|AO
CARATTERE || CARATTERE CORPOO STANDARD O A
ALFABETICO || ALFABETICO || GAMBO ,D* BCDE

PRIMO CARATTERE SCONDO CARATTERE TERZO CARATTERE

X = Gamma prodotti SISTEMA DI MISURA CODICElogia base del corpo
estesa M = Prodotti Metrici
A - Accessori
C - Punzone ,,Dura Punch”
standard con eiettore
R - Portapunzoni
S - Punzone ,,Dura Punch*”
standard
T - Punzone a collo di trombone

ESEMPIO DI ORDINE:
Punzone a collo di trombone, con punta oblunga e lunghezza SBR di 25,
modifica standard del piano piatto ruotato di 90°.

XMTO 013-090 C P=8.00 W=6.25, F1@30 PM4
E OBBLIGATORIO SPECIFICARE PM4
Nota: Il listino prezzi e articolato per fasce di quantita: il prezzo unitario

varia in base al quantitativo acquistato, secondo i seguenti scaglioni:
1,2-3,4-11,12-23, 24-49, 50-98.

SCARICA IL CATALOGO ON LINE: millutensil.com/moeller

/) =
XMTO 013 - ogocp- W=

I — — , T — —

QUARTO CARATTERE

Punzoni o Matrici

B - Sbozzato

C - Circolare
D-AformadiD

F - Tondo appiattito
H - Esagonale

K - Chiavetta piatta
O - Oblungo

R - Rettangolare

S - Quadrato

U - Forme universali

Portapuntoni a testa cilindrica

N - ,,Dura Punch” tondo

0 - ,,Dura Punch” sagoma

T - Testa a collo di trombone
tondo

Accessori

K - Fresa cilindrica per
portapunzoni a collo di
trombone

Q - Per punzioni a collo di
trombone

pgd MILLUTENSIL
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MH_
PUNZONI INNESTO RAPIDO GOCCIA GROSSA P ———

APPLICAZIONI PESANTI

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: @ M2 -

. . i [ry— SPECIFICARE:  QUANTITA CODICE 'D" "L" LUNGH.PUNTA DIMENSIONIP MATERIALE
disponibile in alternativam PM4 ) o— ESEVPIO 1 6 we 1B % . 50 o
Durezza: HRC 60-63 2 - :
ESEMPIO 2: 6 MHO 16 80 STD 14.0x7.0 PM4

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

TONDO OBLUNCGO QUADRATO RETTANGOLARE +50
+1.0

MHC lejo MHS MEB T

* r*R . t " AN 1 TseR™
@ @ A A 1

4

#¢¢ MILLUTENSIL

<

/&\ SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° 0°
ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MHH MHK MHF
W = w ——W

R

270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE ‘"
CODICE op P MIN W MAX G/P 71 80 90 100 110 125
MH_10 10 2.50-9.98 2,50 10,00 om om om om om om
MH_13 13 5.00-12.98 450 13,00 om onm om om onm om
MH_ 16 16 8.00-15.98 6,00 16,00 om onm om onm onm om
MH_ 20 20 12.00 - 19.98 8,00 20,00 om om om om om om
MH_25 25 16.00 - 24.98 10,00 25,00 om om om om om
MH_ 32 32 24.00 - 31.98 12,00 32,00 om om om om onm
MH_ 40 40 30.00-39.98 14,00 40,00 om om om om om
SBR = lunghezza della parte tranciante

TOLLERANZE STANDARD CODICE @D SO ALTERNATIVE
TONDOP +,01-00 (©)] 01 | daPaD B C
SAGOMA P,W +.01 @ 02 | daPaD MH_10 10 19 10 —
MH_13 13 19 13 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MH_ 16 16 19 13 25
MH_ 20 20 19 13 25
MH_ 25 25 19 13 25
MH_ 32 32 19 13 25
MH_ 40 40 25 19 30

L=71SBR MAX=19

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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ME
PUNZONI INNESTO RAPIDO CON EIETTORE GOCCIA GROSSA I

APPLICAZIONI PESANTI

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2- ) o—] SPECIFICARE ~ QTA  CODICE 'D' ‘L' LUNGHEZZA DIMENSIONIP MATERIALE
disponibile in alternativam PM4 ) o— ESEMPIO 6 we 13 9 c 80 "o
Durezza: HRC 60-63 s '
ESEMPIO 6 MHO 16 80 ST 140x7.0 P4

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

pgd MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE o
MEC MEO MES MER ~ L]
—W—= —W = LI
R— ! SBR
! ! 7 1 g5 _.
p P Ale]) p > H] “‘=—§ /\j
I I \// \\‘r/ I — 13 R
6/ .
/{\\ A . SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° 0°
ESAGCONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MEH MEK MEF MED
- W = - W= -W, —— W

R RLR

v L _+

#
$

270° B

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE 2 P MIN W MAX G/P 63 71 80 90 100 110 125
ME_10 10 250-9.98 2,50 10,00 om om om om om om

ME_13 13 5.00-12.98 450 13,00 om onm onm onm onm om om
ME_16 16 8.00-15.98 6,00 16,00 om om om om om om om
ME_ 20 20 12.00 - 19.98 8,00 20,00 om om om om om om om
ME_25 25 16.00 - 24.98 10,00 25,00 om om om om om
ME_ 32 32 24.00 - 31.98 12,00 32,00 om om om om om
ME_ 40 40 30.00-39.98 14,00 40,00 om om om om om
SBR = lunghezza della parte tranciante CODICE
TOLLERANZE STANDARD CODICE @D STD AT B ALT.C EIETTORE

TONDOP +,01-,00 (©)] 01 | daPaD ME_10 10 19 10 — MAE 4

SAGOMAPW — £.01 @) 02 | daPaD ME_13 13 19 13 25 MAE 5

ME_16 16 19 13 25 MAE 5

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo ME_20 20 19 13 25 MAE 6

ME_25 25 19 13 25 MAE 6

ME_32 32 19 13 25 MAE 6

ME_40 40 25 19 30 MAE 6

L=63 SBR MAX=19 XP ALTERAZIONI NON FORNIBILI SE

L=71SBR MAX=19 L=63 E SBR=19

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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MHT

PUNZONI INNESTO RAPIDO PILOTI APPLICAZIONI PESANTI

CON PUNTA STANDARD

MHP

PUNZONI INNESTO RAPIDO PILOTI APPLICAZIONI PESANTI

CON PUNTA A OGIVA

TESTATIPO MHP
DIMP PASSO
1.50-9.50 4
9.51-Oltre 10

@

% LEGGERMENTE INFERICRE
PER DIAMETRI SOTTO 1 5.6
2.0

+.50
- .00

-—

r1n.0 - = 60%

=SBR-=—

-

FORMA
PARABOLICA

SMUSS0 DI IMBOCCO

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

+ .50
- .00

+1.0
-0

-—

-

—=-5BR =

e

20

—

—

SMUSSO DI IMBOCCO

IMBOCCO

RAGGIO
SFERICO

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: o .MZ I . a— SPECIFICARE: QUANTITA CODICE "D" "L" LUNGH.PUNTA DIMENSIONIP MATERIALE
disponibile in alternativamPM4 o— : :
Durezza: HRC 60-63 B s ESEMPIO 6 MHT 20 80 B 16,0 M2
ESEMPIO 6 MHP 13 90 STD 90 PM4
Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE oo P MIN W MAX G/P 63 71 80 90 100 110 125
MH_10 10 2.50-10.00 2,50 10,00 om om om om om om °
MH_13 13 5.00-13.00 450 13,00 om om onm onm onm onm °
MH_ 16 16 8.00 - 16.00 6,00 16,00 om om onm onm onm onm °
MH_ 20 20 12.00 - 20.00 8,00 20,00 om om om om om om °
MH_ 25 25 16.00 - 25.00 10,00 25,00 om om om om °
MH_ 32 32 24.00 - 32.00 12,00 32,00 om om om om °
MH_ 40 40 30.00 - 40.00 14,00 40,00 om om om om °

SBR = lunghezza della parte tranciante
TOLLERANZE STANDARD CODICE @D — ALTERNATIVE

TONDOP +01-00 [©] 01 [ daPaD B C
MH_10 10 19 10 —
MH_13 13 19 13 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MH_ 16 16 19 13 25
MH_ 20 20 19 13 25
MH_ 25 25 19 13 25
MH_ 32 32 19 13 25
MH_ 40 40 25 19 30

L=71SBR MAX=19
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MHA )
PUNZONI INNESTO RAPIDO PILOTI APPLICAZIONI PESANTI - ==
CON PROFILO A INVITO LUNGO

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: e M2 - SPECIFICARE: QUANTITA CODICE "D L' LUNGH.PUNTA DIMENSIONIP MATERIALE
disponibile in alternativam PM4 o— ESEMPIO 6 MHT 20 80 B 16,0 M2
- o
Durezza: HRC 60-63 o ESEMPIO 6 MHP 13 90 s 90 PM4

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49,

pgd MILLUTENSIL

50-99
+.50
00 .
— L v N
0
[~=-SBR =
! L !
g5 ™
o e > -
i \ i
* NDIVENTA1Z XFPMIN
ot
SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
. LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @D INTERVALLO @ P | INTERVALLON | P INFERIORE 80 % 100 10 125 140 150
MHA 10 10 5.90-10.00 8 5,64 om om om om °
MHA 13 13 9.90-13.00 10 71 om om om om ° °
MHA 16 16 12.90 - 16.00 15 10,74 onm onm om om ° ° °
MHA 20 20 15.90 - 20.00 20 14,38 om om om ° ° ° °
MHA 25 25 19.90 - 25.00 25 18,00 om om om ° ° . °
MHA 32 32 24.90 - 32.00 30 21,67 om om ° ° ° . °
MHA 40 40 31.90 -40.00 40 28,96 om ° ° ° ° ° °
* & obbligatorio mantenere una lunghezza minima del gambo di 38 mm
SBR = lunghezza della parte tranciante
TOLLERANZE STANDARD CODICE @D & AT B
TONDOP +01-,00 [©)] 01 [ daPaD | MHA 10 10 19 32
MHA 13 13 19 32
MHA 16 16 25 38
Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo MHA 20 20 25 38
MHA 25 25 25 38
MHA 32 32 25 38
MHA 40 40 30 45
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MHB

SBOZZATI PER PUNZONI INNESTO RAPIDO = q
APPLICAZIONI PESANTI s *
- -OE —
A
> =

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

MEB %ﬂ
SBOZZATI PER PUNZONI INNESTO RAPIDO |

‘ APPLICAZIONI PESANTI CON EIETTORE

MILLUTENSIL

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: @ M2 -

. e . . o— 3 A Ay wow
disponibile in alternativam PM4 0—| SPECFICARE: QUANTITA CODICE 'D" 'L MATERALE
Durezza: HRC 60-63 ) o ESEMPIO 6 MHB 20 110 M2
ESEMPIO 6 MEB 16 9  PW4

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE oD 71 80 90 100 110 125 150 165 170 175 180 190
MHB 10 10 om om om om om om °
MHB 13 13 om om om om om om °
MHB 16 16 om om om om om om ° °
MHB 20 20 om om om om onm om ° °
MHB 25 25 om om om om om ° °
MHB 32 32 om om om om om ° °
MHB 40 40 om om om om om ° °
LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @D 7 80 90 100 0 125 DIMENSIONE EIETTORE
MEB 10 10 om om om om om MAE 4
MEB 13 13 om om om om om om MAE 5
MEB 16 16 onm om om om om om MAE 5
MEB 20 20 om om om om om om MAE 6
MEB 25 25 om om om om MAE 6
MEB 32 32 om om om om MAE 6
MEB 40 40 om om om om MAE 6

I-10
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PUNZONI CON TRANCIANTE MAGGIORATO APPLICAZIONI PESANTI = ;—L_

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: e M2 - pry— SPECIFICARE ~ QTA  CODICE 'D" ‘L' DIMENSIONIP

disponibile in alternativam PM4 ) o— ESENPIO ) R 2 % 2205120
Durezza: HRC 60-63 3 0x 12,

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

pgd MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE =
MNC MNO MNS  MNR LR
VT R— R— W[ .
! A 1 N 88
TN P = ! v
1 N N -~ N | ?
¢ / G /
1 800 \ /\\ 00 SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
ESAGCONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MNH MNK MNF MND
W W - W= \-—wr-
/Y _ / N 9
& - g
I |

- 270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

SBR = lunghezza TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE aD della parte
P — P MIN W MAX GIP 80 90 100
MN_10 10 16 10.10 - 25.00 3 25 ° ° °
MN_13 13 20 13.10 - 32.00 5 32 ° ° °
MN_ 16 16 25 16.10 - 38.00 6 38 ° ° °
MN_ 20 20 25 20.10-40.00 8 40 ° ° °
MN_ 25 25 25 25.10-47.00 10 47 ° ° °
MN_ 32 32 32 32.10-63.00 11,5 63 ° ° °
MN_ 40 40 32 40.10 - 63.00 14 63 ° ° °
TOLLERANZE STANDARD
TONDOP +,01-,00 (©)] 01 | daPaD

SAGOMA P W +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MW _ _ —
PUNZONI CON TRANCIANTE MAGGIORATO CON EIETTORE —."“—"‘"_
APPLICAZIONI PESANTI ‘

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 B—]  SPECIFICARE: QUANTITA CODICE 'D" "L" DIMENSIONIP
Durezza: HRC 60-63 - a— ESEMPIO 1: 6 MAO 16 90  19.0x130
o

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

#¢¢ MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE +.50
- .00
MWC MWO MWS MWR b
W g . R— W Sl
1 / N 1 SBR
- 45
P || P/ - - HE
7 \\/\/ | 13R
% G // SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° -
ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA
MWH MWK MWF MWD

--W-—-

270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE o0 LUNGHEZZA TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE " CODICE
PUNTA*SBR’ P MNW [ MAXGP 80 90 100 EIETTORE

MW_10 10 16 10.10- 25.00 3.00 25.00 . . . MAE 4
MW_13 13 20 13.10-32.00 5.00 32,00 . . . MAE 5
MW_16 16 25 16.10- 38.00 6.00 38.00 . . . MAE 5
MW_20 20 25 20.10-40.00 8.00 40.00 . . . MAE 6
MW_25 2 2 25.10-47.00 10.00 47.00 . . . MAE 6
MW_32 32 32 32.10-63.00 1150 63.00 . . . MAE 6
MW_40 40 32 40.10-63.00 14.00 63.00 . . . MAE 6

TOLLERANZE STANDARD

TONDO P +,01-,00 |[@] 01 | daPaD

SAGOMA P W +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

ML
PUNZONI INNESTO RAPIDO GOCCIA PICCOLA p—

APPLICAZIONI LEGGERE

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: ® M2 O—| SPECFICARE ~ QTA CODICE 'D" L' LUNGHEZZA DIMENSIONIP
Durezza: HRC 60-63 . H ESEMPIO 6 MO 16 80 B 140x7.0
ESEMPIO 6 MC 10 9% STD 80

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

pgd MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE .
MLC MLS  MLR S S
e W e
| R\ 1 *s;rf

\\\
o
%
~—_—1
=
rd
\\
-
-0 %

o N/ \ 13 R
4 rd
I )
G yd G /
4\ -’\ SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

180° ‘ | 0°
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA

MLH MLK

! !
P P
I |
I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @D P MIN W MAX G/P 63 71 80 90 100
ML_ 06 6 2.20-5.98 2,2 6 ° ° ° ° °
ML_10 10 2.50-9.98 25 10 ° ° . ° °
ML_13 13 5.00-12.98 45 13 ° ° ° ° °
ML_ 16 16 8.00-15.98 6 16 ° ° ° ° °
ML_20 20 12.00 - 19.98 8 20 ° ° ° ° °
ML_25 25 16.00 - 24.98 10 25 ° ° . ° °
SBR = lunghezza della parte tranciante
TOLLERANZE STANDARD
CODICE e STD ALT.B ALT.C
TONDO P +,01-,00 (©)] 01 | daPaD ML_06 6 13 10 —
SAGOMAPW .01 [©] 02 | daPaD ML_10 10 19 10 -
ML_13 13 19 13 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo ML_16 16 19 13 25
ML_20 20 19 13 25
ML_25 25 19 13 25

L=63 SBR MAX=19

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

M
PUNZONI INNESTO RAPIDO GOCCIA PICCOLA CON EIETTORE BN - S
APPLICAZIONI LEGGERE

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: e M2 - a— SPECIFICARE: QUANTITA CODICE "D" L' LUNGH.PUNTA DIMENSIONIP
Durezza: HRC 60-63 - g ESEMPIO 1: 6 MHC 13 90 STD 10.0
ESEMPIO 2: 6 MHO 16 80 B 10.0x7.0

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

#¢¢ MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE +.50
MJC MJO MJS MJ - A
o\ o
R— * 1 SBR
o' @ o =
\ = i \/// ~ //l i N 13R
’ G // * SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180°
ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MJIH MJK MJF MJD
W R IV R "'W"/__R R e
' ! o S|
o] ) °
| o

270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE ‘"
CODICE op P MIN W MAX GIP 63 71 80 90 100
MJ_06 6 220-598 2,20 6,00 ° ° ° ° °
MJ_10 10 250-9.98 2,50 10,00 ° ° ° ° °
MJ_13 13 5.00-12.98 4,50 13,00 ° ° ° ° °
MJ_16 16 8.00-15.98 6,00 16,00 ° ° ° ° °
MJ_ 20 20 12.00- 19.98 8,00 20,00 ° ° ° ° °
MJ_25 25 16.00 - 24.98 10,00 25,00 ° ° ° ° °
SBR = lunghezza della parte tranciante CODICE
TOLLERANZE STANDARD CODICE @D STD ALT B ALT.C EIETTORE
TONDO P +,01-00 (©)] 01 | daPaD MJ_ 06 6 13 10 — MAE 3
SAGOMAPW — £.01 @) 02 | daPaD MJ_10 10 19 10 — MAE 4
MJ_13 13 19 13 25 MAE 5
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MJ_16 16 19 13 25 MAE 5
MJ_20 20 19 13 25 MAE 6
MJ_25 25 19 13 25 MAE 6

L=63 SBR MAX=19
L=71 SBR MAX=19

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

ML_

PUNZONI INNESTO RAPIDO PILOTI APPLICAZIONI LEGGERE

MLT MLP MLA

CON PUNTA STANDARD CON PUNTA A OGIVA CON PUNTA ALLUNGATA
@ S F F e
~sen] [ 6.0% - : = IMBOCCO = EE:;* -
fl).-:u } ! "53 {

C | ! ‘ 1
I b l (E: i 40° > p

-0%
.r’\l
|'l|\'
1 {
P
-
-0 %
7\
\J.l
\ 1
N
vl
— 08
!

» LEGGERMENTE INFERIORE N DIVENTA 1.2 X QUOTAF

PER DIAMETRI SOTTO 1 5.6 FORMA 20— b RAGGIO * QUANDO P E INFERIORE AL
i OTOHIE T e PARABOLICA SMUSSO DI IMBOCCO o EricO R
SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo IMBOCCO CODICE MLP DIM. DIAMETRO MLA
DIAMETRO DELLA PUNTA IMBOCCO GAMBO DIMENSIONE N
1.50 - 9.50 4 10 8
SUPERIORE A9.51 10 13 10
16 15
20 20
25 25

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 :— SPECIFICARE: QUANTITA CODICE "D" "L" DIMENSIONIP  LUNGHEZZA
Durezza: HRC 60-63 - o ESEMPIO 6 MT 10 80 70 B
ESEMPIO 6 MLA 13 90 10.0 STD

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

. LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @D INTERVALLO | PINFERIORE 63 7 80 %0 100
ML_ 06 6 2.20-6.00 — ° ° ° ° °
ML_10 10 2.50-10.00 5,64 ° ° ° ° °
ML_13 13 5.00-13.00 711 ° ° ° ° °
ML_16 16 8.00 - 16.00 10,74 ° ° ° ° °
ML_20 20 12.00 - 20.00 14,38 ° ° ° ° °
ML_25 25 16.00 - 25.00 18,00 ° ° ° ° °

* & obbligatorio mantenere una lunghezza minima del gambo di 38 mm

SBR = lunghezza della parte tranciante

TOLLERANZE STANDARD CODICE @D o ATE e
TONDOP +01-00 [©)] 01 [ daPaD | ML_06 6 13 10 —
ML_10 10 19 10 —
ML_13 13 19 13 25
Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo ML_ 16 16 19 13 25
ML_20 20 19 13 25
ML_25 25 19 13 25

L=63 SBR MAX=19

I-15

pgd MILLUTENSIL



wwELLER"

PRECISION TOOL

MLB
SBOZZATI PER PUNZONI INNESTO RAPIDO

APPLICAZIONI LEGGERE

=I !
2  (E
Z D
E i

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
w—d
— MJB . —
> SBOZZATI PER PUNZONI INNESTO RAPIDO ¥
‘ APPLICAZIONI LEGGERE CON EIETTORE

"0
I T —

!
as

D
I

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: e M2 8—| SPECFICARE: QUANTITA CODCE D" 'L

Durezza: HRC 60-63 - o ESEMPIO 6 MB 20 %
o

ESEMPIO 6 MB 16 80

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE oD 63 71 80 90 100 110 125
MLB 06 6 ° ° ° ° ° ° °
MLB 10 10 ° ° ° . ° ° °
MLB 13 13 ° ° ° ° ° ° °
MLB 16 16 ° ° ° ° ° ° °
MLB 20 20 ° ° ° ° ° ° °
MLB 25 25 ° ° ° ° ° ° °

LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @D 63 7 80 % 100 DIMENSIONE EIETTORE
MJB 06 6 ° ° ° ° ° MAE 3
MJB 10 10 ° ° ° ° ° MAE 4
MJB 13 13 ° ° ° ° ° MAE 5
MJB 16 16 ° ° ° ° ° MAE 5
MJB 20 20 ° ° ° ° ° MAE 6
MJB 25 25 ° ° ° ° ° MAE 6

I-16
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PRECISION TOOL

PUNZONI CON TRANCIANTE MAGGIORATO APPLICAZIONI LEGGERE =+ ;—L_

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 - o— SPECIFICARE QTA  CODICE "D" 'L" DIMENSIONIP
Durezza: HRC 60-63 - o— ESEMPIO 6 MOO 16 90  220x110
o

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

pgd MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE . 50
MOC MO MOS  MOR B
R' S R — e
‘ . ! SBR
O O v aE=
| « / ] A
y / SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° >
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA
MOH MOK MOF

R R

"Rl 1YL
g- O
270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE @D LUNGHEZZA TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE ‘L
PUNTA P MIN W MAX G/P 80 90 100

MO_10 10 16 10.10 - 25.00 3,00 25,00 ° ° °
MO_13 13 20 13.10-32.00 5,00 32,00 ° ° °
MO_ 16 16 25 16.10 - 38.00 6,00 38,00 ° ° °
MO_ 20 20 25 20.10 - 40.00 8,00 40,00 ° ° °
MO_25 25 25 25.10 - 47.00 10,00 47,00 ° ° °
MO_32 32 32 32.10-63.00 11,50 63,00 ° ° °

TOLLERANZE STANDARD

TONDOP +,01-,00 (©)] 01 | daPaD
SAGOMA PW +.01 @ 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MV_ _ -
PUNZONI CON TRANCIANTE MAGGIORATO CON EIETTORE —"_’—‘. ol
APPLICAZIONI LEGGERE .:

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 o— SPECIFICARE:  QUANTITA CODICE "D" "L" DIMENSIONIP
Durezza: HRC 60-63 - H ESEMPIO 1: 6 MVR 16 90 21.0x7.0
o

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

90°

#¢¢ MILLUTENSIL

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE _";38
MVC MVO MVS MVR B b e
W, R— R— | V[T o]

-
D
-— g -

é N
S,
=

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

180° N | 0°
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD

MVH MVK MVF MVD
' i

-— W —— ---Wi-FR

4
Iy

-—
G

!
a' P

L

I
270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE o0 LUNGHEZZA TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE " CODICE
PUNTA*SBR’ P MNW [ MAXGP 80 90 100 EIETTORE

MV_10 10 16 10.10- 25.00 3.00 25.00 . . . MAE 4
MV_13 13 20 13.10-32.00 5.00 32,00 . . . MAE 5
MV_16 16 25 16.10- 38.00 6.00 38.00 . . . MAE 5
MV_20 20 25 20.10-40.00 8.00 40.00 . . . MAE 6
MV_25 2 2 25.10-47.00 10.00 47.00 . . . MAE 6
MV_32 32 32 32.10-63.00 1150 63.00 . . . MAE 6

TOLLERANZE STANDARD

TONDO P +,01-,00 |[@] 01 | daPaD

SAGOMA P W +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MS_
PUNZONI TESTA CILINDRICA

—

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4 —
—
Materiale: Acciaio: @ M2 - CODL,. .. LUNGH. DIMENSIO- CODICE TO-LERANZA
disponibile in alternativam PM4 8o SPECFICARE: QTA"ce™ D" L' iNta NP MODIFICA Aty ATERALE 2
- o
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 o
ESEMPIO 1: 6 MSC 13 90 13 100 F1 T2 PM4
ESEMPIO 2: 6 MSO 16 80  STD 140x8.0 F1 STD PM4
Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99
]
90° -1
TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE . 50 —
>
+.10
MSC MSO MSS MSR - L -
-— W--- -— W = -— -0
| R R— 1 1 SBR
| ! ZEnN | N f2%
P P - C | W “ D+3.0 I
N4 / I SREL
| G. A G S m5s
< / a
. SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° X N
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PROFILOAD
M S M S K M S D "disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del
-orpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

--W-—-

Jhdyl

!
- G
I
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
CODICE @D TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"
P MINW | MAXG/P | 40 50 56 60 63 70 71 80 90 100 | 110 | 120 | 125 | 150
MS_ 04 4 1.60-3.99 1,60 4,00 om onm onm om | om onm onm onm om onm ° °
MS_ 05 5 1.60-4.99 1,60 5,00 om onm om | om om om onm om onm ° °
MS_ 06 6 1.60-5.99 1,60 6,00 N | N | oN | oH | N | N | oN | om | oH ° °
MS_ 08 8 2.50-7.99 2,50 8,00 ON | ONH | ON | ON | oW | N | oH | om | om ° ° °
MS_10 10 3.20-9.99 3,20 10,00 onm onm om | om om onm onm om onm ° ° ° °
MS_13 13 5.00-12.99 4,50 13,00 om onm om | om om onm Y | om onm ° ° ° °
MS_16 16 8.00-15.99 6,00 16,00 OH | OH | oN | oH | oN | N | oN | om | oH ° ° ° °
MS_ 20 20 10.00-19.99 | 8,00 20,00 ON | ON | ON | oN | oN | oH | om | om ° ° ° °
MS_25 25 12.00-24.99 | 9,00 25,00 onm om | om onm onm onm om onm ° ° ° °
MS_ 32 32 16.00-31.99 | 10,00 32,00 om om onm om om onm ° ° ° °
MS_40 40 30.00-39.99 | 14,00 40,00 omN | om | om ° ° °
per i diametri gambo a gamma estesa di 45, 50, 56 e 63, vedere pagina 21, 22 - -
CODICE @D SBR = lunghezza della parte tranciante
STD ALT.B ALT.C
MS_04 4 8 10 —
MS_05 5 13 10 —
TOLLERANZE STANDARD MS_ 06 6 13 10 —
TONDO P +,01-00 [©] 01 | caPaD mg—?g 180 13 13 —
SAGOMA P,W +.01 —
© 02 | daPaD MS_13 13 19 13 25
MS_16 16 19 13 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MS_ 20 20 19 13 25
MS_25 25 19 13 25
. R . MS_32 32 25 19 30
Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. MS. 40 20 25 19 20

Specificare tutte le altre posizioni in fase d'ordine.

L=50 SBRMAX=13 | L=56 SBR MAX=19 | L=60 SBR MAX=19 | L=63 SBR MAX=25
1-19
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PRECISION TOOL

MC
PUNZONI TESTA CILINDRICA CON EIETTORE ‘ ~—

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 - ‘ . TOLLERANZA
. S . o—] . SPECIFICARE: QTA CODICE "D 'L+ LUNGH. DIMENSIO-  CODICE PUNTA  MAT.
disponibile in alternativam PM4 . o— PUNTA NIP MODIFICA  » +erNATIVA
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 H
ESEMPIO1: 6 MCC 13 90 STD 100 F1 STD M2
ESEMPIO2 6 MCC 16 80 B 130x9.0 F1 2 PM4

Per le modifiche al prodotto vedere pagine 74-80
Al'momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

#¢¢ MILLUTENSIL

TONDO OBLUNCGO QUADRATO RETTANGOLARE +50
- .00
MCC MCO MCS MCR 5 L -
—W —W 50 | T.:)'O
| — | ' ! Cser |
]' ‘ '\ +._12‘>$ ] ! i
N - ! |
H— W ( H D+30 ' 11—
P ™ / D ’ I | N 13R
| [N I o
| : G /! ms
\ SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° \ 0°
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD I diseani . P
isegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del
M C H M C K M C F M C D corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

270°
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE “L”

P MINW | MAX G/P 50 56 60 63 70 71 80 90 100 110 125
MC_05 5 1.60-4.99 1,60 5,00 om onm om om onm om onm om om
MC_06 6 2.50-5.99 2,50 6,00 om onm om om onm Y | onm om Y |

CODICE @D

MC_08 8 3.20-7.99 3,20 8,00 om om om om om om om om om ° °
MC_10 10 4.50-9.99 4,50 10,00 om om om om om om om om om ° °
MC_13 13 6.00 - 12.99 6,00 13,00 om onm om om onm om onm om om ° °
MC_16 16 8.00-15.99 7,50 16,00 om onm om om onm om Y | Y | Y | ° °
MC_20 20 10.00-19.99 | 8,00 20,00 om om om om onm om om onm ° °
MC_25 25 12.00-2499 | 9,00 25,00 om om om om om om om om ° °
MC_32 32 16.00-31.99 | 10,00 32,00 om onm om onm om om ° °
MC_40 40 30.00-39.99 | 14,00 40,00 om om om ° °

per i diametri gambo a gamma estesa di 45, 50, 56 e 63, vedere pagina 21, 22

SBR = lunghezza della parte tranciante| ~ CODICE

e wo STD | ATB | ATC | EIETTORE

TOLLERANZE PUNTA STANDARD MC_05 5 13 10 — MAE 2
TONDO P +01-,00 |(©)| 01 | daPaD We_% : 18 10 — MAE 8
SACOMA PW . o1 © o2 [@PaD MC_ 08 8 19 13 — MAE 4
' ’ MC_10 10 19 13 25 MAE 5

MC_13 13 19 13 25 MAE 5

Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo MC_ 16 16 19 13 25 MAE 6
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 MC_20 20 19 13 2 MAE 6
MC_25 25 19 13 25 MAE 6

TOLL. P, W +0,005/-0,000 (@) .009 | daPaD | MC_ 32 0 % 19 20 VAE 6
MC_40 40 25 19 30 MAE 6

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno.

Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine. L=50 SBR MAX=13 | L=56 SBR MAX=19 | L=60 SBR MAX=19 | L=63 SBR MAX=25
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MS_
PUNZONI TESTA CILINDRICA

/ GAMMA ESTESA

wwELLER

PRECISION TOOL

fare

Materiale: Acciaio: e M2 - :— SPECIFICARE: QTA CODICE "D"
Durezza: HRC 60-63 - o
o

ESEMPIO1: 6  MSC 50

ESEMPIO2: 6 MSO 63

COME ORDINARE
riferimento a pagina 4

W LPUUNNGTi. DIMElNPSIO- J&?L%A TOLPLUES%{QA
ALTERNATIVA

9% ST 400 F1 sTD

100 B 50.0x 20.0 F1 ™

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE
MSC MSO MSS MSR
A e e
P P ( w ' n P
i R o I Y 1
G / G /
< 2
180° 0°
ESAGCONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MSH MSK MSF MSD

R R

~ I’R R ™,
VAl | O =5 ‘ 1
¢ @ .9
i i A / I

270° &

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

+.50
10 o0
Too [ - -
5.0 + 1.0
r y SBR—— ~
+ .00 [ P
- 25
D+3.0
ol -
[ \ AY
I i ; — 13 R
o 7N
ms “45°

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE oD TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L" SBR = lunghezza della parte tranciante
P MIN W MAX G/P 80 90 100 STD ALT.B ALT.C

MS_45 45 25.00 - 44.99 10.00 45.00 ° ° ° 25 19 30
MS_ 50 50 30.00 - 49.99 12.00 50.00 ° . ° 25 19 30
MS_ 56 56 35.00 - 55.99 13.00 56.00 ° . ° 25 19 30
MS_ 63 63 40.00 - 62.99 14.00 63.00 ° ° ° 25 19 30

TOLLERANZE STANDARD

TONDOP +,01 -,00 @ 01 | daPaD

SAGOMA P W +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.

[-21
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PRECISION TOOL

MC_

PUNZONI CON TESTA CILINDRICA
CON EIETTORE / GAMMA ESTESA

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

TOLLERANZA
Materiale: Acciaio: ® M2 prym— SPECIFICARE: QTA CODICE 'D' 'L" LFE’UNNGT'Z' D'MSINPS'O' MCOOIII):I)IL(I;(I:EA PUNTA
o— ALTERNATIVA
Durezza: HRC 60-63 - o
o ESEMPIOT: 6 MCC 50 9 ST 400 Fi st
ESEMPIO2 6 MCO 63 100 B  500x200 Fi 2

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

#¢¢ MILLUTENSIL

o]
TONDO OBLUNCGO 90 QUADRATO RETTANGOLARE e
MCC MCO MCS MCR ot
5.0 ‘_'(‘)-0
R\ ! — j SBR—= =
1 N ! |
I Y = | I \ J\j
G ) e 1 N 13R
180° \ 0° T
m5 45°
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
R R R R
1 < ! X |
G (o] | ° E p ' p
I I [V I
G ,
270° ™~
I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
" SBR = lunghezza della parte
TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L ; DIMENSIONE
CODICE @D franciante EIETTORE
P MIN W MAX G/IP 80 90 100 STD ALT.B | ALT.C
MC_45 45 25.00-44.99 10,00 45,00 ° ° ° 25 19 30 MAE 12
MC_ 50 50 30.00 - 49.99 12,00 50,00 ° ° ° 25 19 30 MAE 12
MC_56 56 35.00 - 55.99 13,00 56,00 ° ° ° 25 19 30 MAE 12
MC_63 63 40.00 - 62.99 14,00 63,00 ° ° ° 25 19 30 MAE 12
TOLLERANZE STANDARD
TONDO P +,01-,00 [©] 01 | daPaD

SAGOMA P W +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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MST
PUNZONI PILOTI A TESTA CILINDRICA

CON PUNTA STANDARD

MSP

PUNZONI PILOTI A TESTA CILINDRICA
CON PUNTA OCIVALE

wwELLER

PRECISION TOOL

S— )
+.50
00
+ .10
o = L - N
5.0 - = 6.0
—— _ - SR =]
1 1 10
+.00
- 25 ‘ P
D+3.0
I ] I
p— “__FORMA
ms 20 —= PARABOLICA
SMUSSO DI IMBOCCO

#*LEGGERMENTE INFERIORE
FPER DIAMETRI SOTTO | 5.6

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

E— —
+.50
00
10
00 L
5.0 —== = |MBOCCO
—— = {=-SBR =
1 10 *
+ .00 ! - T
-.25 } P
D+3.0
I I \ |
o 20 ==\ RagGO
m5 SMUSS0O DI IMBOCCO SFERICO

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: ;izﬂpzonibile in alternativam PM4 0= SPECIFICARE: QTA CODICE "D" "L" LPUUNNGT':' D'Mﬁ:f"o' MC%I"F%A Zf:ilzrzf/_x:z MATERIALE
Durezza: HRC 60-63 | testa HRC 45-55 i H

ESEMPIO1: 6 MST 1371 STD 10,0 T PM4 PM4

ESEMPIO2: 6 MSP 2080 B 18,0 STD M2 M2

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE oD CAVMAP 40 50 56 60 63 70 71 80 90 100
MS_ 04 4 1.55-4.00 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
MS_05 5 1.55-5.00 om om om om om om om om om °
MS_06 6 1.55-6.00 om om om om om om om om °
MS_08 8 2.45-8.00 om om om om om om om om °
MS_10 10 3.15-10.00 om om om om om om om om °
MS_13 13 4.95-13.00 om om om om om om om om °
MS_16 16 7.95-16.00 om om om om om om om om °
MS_20 20 9.95-20.00 om om om om om om ° °
MS_25 25 11.95 - 25.00 om om om om om om ° °
MS_ 32 32 15.95 - 32.00 om om om om °

TOLLERANZE PUNTA STANDARD
TONDO P +,01-,00 (@] 01 | daPaD |

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2
TOLLEANZAP, W +,005 -,000

SBR = lunghezza della parte tranciante
conlles 2 SO ATE ALT.C
MS_04 4 8 10 —
MS_05 5 13 10 —
MS_06 6 13 10 —
MS_08 8 19 13 —
MS_10 10 19 13 25
MS_13 13 19 13 25
MS_16 16 19 13 25
MS_20 20 19 13 25
MS_25 25 19 13 25
MS_32 32 25 19 30

L=50 SBRMAX=13 | L=56 SBR MAX=19 | L=60 SBR MAX=19 | L=63 SBR MAX=25
I-23
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PRECISION TOOL

MSA
PUNZONI PILOTI A TESTA CILINDRICA

PUNTA ALLUNGATA

Materiale: Acciaio: @ M2 -
disponibile in alternativam PM4
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

LUNGH. DIMENSIO- TOLLERANZA

SPECIFICARE: QTA CODICE "'D" "L PUNTA NIP ALTERNATIVA MAT.
ESEMPIO 1: 6 MSA 20 9 STD 17.0 STD M2
ESEMPIO 2: 6 MSA 20 90 STD 17.0 STD PM4

Per le modifiche al prodotto vedere pagine 74-80
Al'momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

+.10 L —_—
- .00 i M
5.0 —=- SBR =
- +1.0
1 2
+00 ! I !
- 25 40 o >_ P
D+3.0
T | - I
D—
ms # Quando la quota P & inferiore ai valori

riportati in tabella, la quata N
deve essereparia12= P

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

P SOTTO VEDI LUNGHEZZATOTALE “L"
CODICE @D INTERVALLO@ P |IMBOCCO N NOTA* 63 70 7 80 %0 100 0 125 120
MS_10 10 4.85-10.00 8 5,64 om om om om om ° °
MS_13 13 6.30 - 13.00 10 71 onm onm om om ° ° ° ° °
MS_16 16 9.95-16.00 15 10,74 onm om om ° ° ° ° °
MS_20 20 13.60 - 20.00 20 14,38 om om om ° ° ° ° °
MS_25 25 17.25 - 25.00 25 18 om om om ° ° ° ° °
MS_32 32 20.85-32.00 30 21,67 om om ° ° ° ° °
TOLLERANZE PUNTA STANDARD CODICE @D SR~ 1nghezza dela part Vancianie
TONDO P +01-,00 [©] 01 | daPabD | MS_10 10 19 25
MS_13 13 19 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MS_16 16 19 25
MS_20 20 19 25
MS_25 25 19 25
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 MS_32 32 25 30

TOLLEANZAP, W +,005 -,000
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MSW

PUNZONI PILOTI A TESTA CILINDRICA

wwELLER

PRECISION TOOL

COMPATTO A PUNTA
COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4 el
. A oy TOLLERANZA —_—
Materiale: Acciaio: ® M2 - pry— SPECIFICARE:  QUANTITA CODICE "D L" DIMENSIONIP ALTERNATIVA m
Durezza: HRC 60-63 - =_ ESEMPIO MSW 13 25 10.0 STD Z
o
Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, E
50-99
—d
-
3/.54
T I S @Py
g _—‘_ih“n b1
45 “<T40° INCLUSO
— 7
I ey
s )
+1 3 R
s .33068]
- 12 N
# Quando la quota P & infericre ai valor
ripariati in tabella, la quota N
deve essereparia 12 =P
SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
Per le alterazioni standard, consultare e pagine 76-80
P SOTTO VEDI LUNGHEZZATOTALE “L”
CODICE aD INTERVALLO@ P |IMBOCCON o H
NOTA 16 20 22 2 28 32 85
MSW 04 4 1.95-3.99 4 4,00 7,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 05 5 265-4.99 5 4,19 8,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 06 6 3.30-5.99 6 4,19 9,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 08 8 4.10-7.99 7 4,19 11,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 10 10 4.80-9.99 8 5,64 13,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 13 13 6.25-12.99 10 711 16,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 16 16 9.85-15.99 15 10,74 19,0 ° ° ° ° ° ° °
MSW 20 20 13.50 - 19.99 20 14,38 23,0 ° ° ° ° ° °
MSW 25 25 17.20 - 24.99 25 18,00 28,0 ° ° ° ° ° °
MSW 32 32 20.80 - 31.99 30 21,67 35,0 ° ° ° ° ° °

TOLLERANZE PUNTA STANDARD
TONDO P +,01-,00 [©] 01 [ daPaD |

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2
TOLLEANZAP,W +,005 -,000

| -25
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PRECISION TOOL

MSV

PUNZONI PILOTI A TESTA CILINDRICA
COMPATTO / TIPO DIRITTO

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

. . DIMENSIO.  TOLLERANZA
Materiale: Acciaio: e M2 - :— SPECIFICARE: QTA CODICE "L" NI P : PUNTA
Durezza: HRC 60-63 - ALTERNATIVA

ESEMPIO 1: 6 MSV10 30 0 STD

Per le modifiche al prodotto vedere pagine 74-80
Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

g4 MILLUTENSIL

3/54
RACCORDO | gp*)
1 - T "
' \\‘\ . .
H# |—><_407INCLUSO
] 1 _/ 4
: +
50k

# Quando la guota P & inferiore ai valori
riportati in tabella, la quota N
deve essereparial2 =P

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE ‘L
CODICE @D IMBOCCON H 16 2 2 % % 2 5
MSV 04 3.01-4.00 4 7,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 05 4.01-5.00 5 8,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 06 5.01-6.00 6 9,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 08 6.01-8.00 7 11,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 10 8.01-10.00 8 13,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 13 10.01-13.00 10 16,0 ° ° ° ° ° ° °
MSV 16 13.01-16.00 15 19,0 ° o ° ° ° ° °
MSV 20 16.01-20.00 20 23,0 ° ° ° ° ° °

TOLLERANZE PUNTA STANDARD
TONDOP +,01-,00 [©] 01 | daPaD |

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2
TOLLEANZAP, W +0,005/-0,000
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PRECISION TOOL

MSB
SBOZZATI PER PUNZONI TESTA CILINDRICA ‘ —

+ .50

+10
-00 [ L |

5.0-_
! 1

+ .00
-.25
D+3.0
i

1
D
m5
SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

MCB q

pgd MILLUTENSIL

SBOZZATI PER PUNZONI TESTA CILINDRICA i |
CON EIETTORE
0 i -
5.9__ e

! 1
+ .00
- .25 o
D+3.0 “:
i 1

|

COME ORDINARE

fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: @ M2

. e . . O 3 A Ay UKl

disponibile in alternativam PM4 ) P SPECIFICARE:  QUANTITA CODICE "D L" MAT

Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 e ESEMPIO 6 MSB 8 100 PM4
ESEMPIO 6 MCB 16 125 M2

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE oD 40 50 56 60 63 70 71 80 90 100 | 120 | 125 | 150 | 155 | 160 | 165 | 170
MSB 04 4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
MSB 05 5 OH | OH | oN | oN | oN | oH | oH | oN | om | om ° °
MSB 06 6 OH | N | oH | oH | N | oH | oN | om | om ° °
MSB 08 8 OH | N | oH | oH | oN | oH | oN | om | om ° °
MSB 10 10 om om om om om om om om onm ° ° °
MSB 13 13 OH | N | oH | oH | oH | oNH | oN | om | om ° ° °
MSB 16 16 OH | N | oH | oH | N | oH | oN | om | om ° ° ° °
MSB 20 20 om onm om om om om om onm ° ° ° °
MSB 25 25 om om oN | om | om om om om ° ° ° °
MSB 32 32 N | oW | om | om | om | om ° ° ° °
MSB 40 40 oN | om | om ° °

LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE oD 50 56 60 63 70 71 80 90 | 100 | 110 | 125
MCB 05 5 ON | N | N | oH | N | oN | om | om | oH
MCB 06 6 ON | OH | oH | oH | oN | oN | om | om | oH
MCB 08 8 ON | OH | oN | oH | N | oN | om | om | oH
MCB 10 10 O N | ON | N | N | N | om | om | om | oHm ° °
MCB 13 13 ON | N | oH | N | N | oH | N | om | oHm ° °
MCB 16 16 ON | ON | ON | oW | oW | oN | oW | om | om ° °
MCB 20 20 N | oW | oN | om | oW | om | om | om ° °
MCB 25 25 N | oN | om | oW | om | om | om | om ° °
MCB 32 32 oN | oN | om | om | om | om ° °
MCB 40 40 oN | om | om ° °
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PRECISION TOOL

MS_

PUNZONI TESTA CILINDRICA CON SPINA DI CENTRAGGIO (CD)

—

(D —
COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
Materiale: Acciaio: @ M2
=I disponibile in alternativam PM4 ) =:
) | Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 a . LUNGH. DIMENSIO-  CODICE  TOL-ERANZA
SPECIFICARE: QTA CODICE 'D" "L" PUNTA  MAT.
Z PUNTA NIP MODIFICA  » TeRNATIVA
ESEMPIO: 6 MSC 13 9 13 10,0 CD X4=5.0 T M2
ESEMPIO: 6 MSO 16 8 STD  140x80  CDX4=5.0 STD PM4
J NOTA: SI DEVE SPECIFICARE CD E MODIFICA X4=5.0
- 90°
— TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE 2
) ._m L -
MSC MSO MSS MSR
‘ w — W= ! Y TSBR |
R \\ | i (2)? ]
! 1 ! e ]
/ + 3.0 N
P P - W i { \_ 3R
- . // \ N B 13
I Y s
G // SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° A
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
R ) .
| !
P P
I }

270°

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE “L”
CODICE oo P MIN W MAX G/P 70 71 80 90 100 110 120 125 150
MS_ 10 10 3.20-9.99 3,20 10,00 om om om om om ° ° ° °
MS_13 13 5.00-12.99 450 13,00 onm om onm om onm ° ° ° °
MS_ 16 16 8.00-15.99 6,00 16,00 om om om om om ° ° ° °
MS_ 20 20 10.00 - 19.99 8,00 20,00 om om om om onm ° ° ° °
MS_ 25 25 12.00 - 24.99 9,00 25,00 om om om om om ° ° ° °
MS_32 32 16.00 - 31.99 10,00 32,00 om om om om om ° ° ° °
MS_ 40 40 30.00 - 39.99 14,00 40,00 om om om ° ° °
SBR = lunghezza della parte tranciante
TOLLERANZE PUNTA STANDARD CODICE @D ST AT Bp ATC
TONDO P +01-,00 (@] 01 | daPaD MS_10 10 19 13 25
SAGOMA P,W +.01 @ 02 | daPaD MS_13 13 19 13 25
MS_16 16 19 13 25
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MS_20 20 19 13 25
MS_25 25 19 13 25
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 MS_ 32 32 25 19 30
TOLL.P, W +0,005/-0,000 DAPAD MS_40 40 2 19 30

L=50 SBR MAX=13 | L=56 SBR MAX=19 | L=60 SBR MAX=19 | L=63 SBR MAX=25

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MC_
PUNZONI TESTA CILINDRICA CON SPINA DI CENTRAGGIO (CD) ‘ o - r
CON EIETTORE (D —

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 -

disponibile in alternativam PM4 ) a— =I
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 : SPECIICARE: QTA CODICE ' 1+ LUNGH. DIVENSIO- CODICE TO"F','EE%:'ZA N 7
i PUNTA  NIP  MODIFICA

ALTERNATIVA Z

ESEMPIO: 6 MCC 1390 STD 100 CDX4=50  STD M2
ESEMPIO: 6 MCO 1680 B 130x90 CDX4=50 T2 P4 E
NOTA: SI DEVE SPECIFICARE CD E MODIFICA X4=5.0 —
' -
TONDO OBLUNGO 900 QUADRATO RETTANGOLARE +.50 —
00 l‘

MCC MCO MCS o : -

5.0 +1.0
-— W-—- = __- . ol
R 'm 1
+
’ T .25 |: ] ‘
D+3.0 -
©) - () s
LN Y SHEEN
mb5
G

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

180°

ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA

MCH MCK

PROFILOAD

M C D | disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del
corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

~R| |
! 1
G P
+ |
270°
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE “L”
CODICE oD P MIN W MAX G/P 70 71 80 90 100 110 125
MC_10 10 4.50-9.99 4,50 10,00 om onm onm onm om ° °
MC_13 13 6.00 - 12.99 6,00 13,00 oN om om onm om ° °
MC_16 16 8.00-15.99 7,50 16,00 om om om om om ° °
MC_20 20 10.00 - 19.99 8,00 20,00 om om om om om ° °
MC_25 25 12.00 - 24.99 9,00 25,00 om onm onm onm onm ° °
MC_32 32 16.00 - 31.99 10,00 32,00 om om om onm om ° °
MC_40 40 30.00 - 39.99 14,00 40,00 om om om ° °

per i diametri gambo a gamma estesa di 45, 50, 56 e 63, vedere pagina 21, 22 SBR = lunghezza della parte tranciante DIVENSIONE
conliez o ST | ATB | ATC | EETTORE
TOLLERANZE PUNTA STANDARD MC_ 10 10 19 13 25 MAE 5
TONDO P +’01 _’00 @ Y()'] daPaD MC_13 13 19 13 25 MAE 5
SAGOMA PW +.01 ©)| 02 | daPaD MC_16 16 19 13 2 MAE 6
MC_20 20 19 13 25 MAE 6
X . MC_25 25 19 13 25 MAE 6
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo MC_32 2 %5 19 30 MAE 6
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 MC_40 40 25 19 30 MAE 6
=70 SBR MAX=19
TOLL.P,W +0,005/-0,000 DAPAD 008
" / O o0 | L=715BR MAX=19

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.

I-29



#¢¢ MILLUTENSIL

wwELLER"

PRECISION TOOL

MSA

PUNZONI PILOTI CON SPINA DI CENTRAGCGIO (CD)

(D o—
COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4
. . TOLLERANZA
Materiale: Acciaio: @ M2 S SPECIFICARE: QTA CODICE "D 'L+ LUNGH. DIMENSIO- CODICE PUNTA  MAT.
disponibile in alternativam PM4 o— PUNTA NIP MODIFICA  » TERNATIVA
- o
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55 o ESEMPIO: 6  MSA 20 90 STD 170  CDX4=50 SO M2
ESEMPIO: 6  MSA 20 9 STD 17,0 CD X4=5.0 STD  PV4
Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99
NOTA: SI DEVE SPECIFICARE CD E MODIFICA X4=5.0

S B

# Quando la quata P & inferiore ai valor
nportati in tabedla, la quota N
deve essere paria 1.2 = P

m5

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

P SOTTO VEDI LUNGHEZZATOTALE “L”
CODICE @D INTERVALLO @ P {IMBOCCO N NOTA* 63 70 7 80 %0 100 0 125 120
MS_10 10 4.85-10.00 8 5,64 om om om om om ° °
MS_13 13 6.30 - 13.00 10 71 onm onm om om ° ° ° ° °
MS_16 16 9.95-16.00 15 10,74 onm om om ° ° ° ° °
MS_20 20 13.60 - 20.00 20 14,38 om om om ° ° ° ° °
MS_25 25 17.25-25.00 25 18,00 om om om ° ° ° ° °
MS_ 32 32 20.85 - 32.00 30 21,67 om om ° ° ° ° °
TOLLERANZE PUNTA STANDARD CODICE oD S =S'TUSghezza gl Pa"i\tﬁngame
TONDO P +,01 -,00 @ 01 | daPaD MS_10 10 19 25
SAGOMA P,W +.01 @ 02 | daPaD MS_13 13 19 25
MS_ 16 16 19 25
Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo MS_20 20 19 2
MS_ 25 25 19 25
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 MS_ 32 32 25 30

TOLL.P, W +0,005/-0,000 DAPAD
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MSX

PUNZONI TESTA CILINDRICA CENTESIMALI CILINDRICI

MCX

PUNZONI TESTA CILINDRICA CENTESIMALI CILINDRICI

CON EIETTORE

wwELLER

PRECISION TOOL

00

a0

. o = L -—

5,0'__ I
! 1

H +.00 u7
- 25
i |
P

+.01
-0

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

pgd MILLUTENSIL

-~::- — .
t'iu._
+ .50
00
+.10
00 L
SO
! 1
H +.00 q:
- .25
\ I

Materiale: Acciaio: @ M2
disponibile in alternativam PM4
Durezza: HRC 60-63 - Testa HRC 45-55

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

:— SPECIFICARE QTA  CODICE 'L DIMENSIONE P MATERIALE
: ESEMPIO: 6 MSX 10 80 8,50 PM4
ESEMPIO: 6 MCX16 70 14,00 M2

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

Per le alterazioni standard, consultare e pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE b OTESTAH 50 56 60 63 70 71 80 90 100 120 125
MSX 04 3.01-4.00 7 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
MSX 05 4.01-5.00 8 om om om om om om om om om ° °
MSX 06 5.01-6.00 9 om om om om om om om om om ° °
MSX 08 6.01-8.00 1 om om om om om om om om om ° °
MSX 10 8.01-10.00 13 om om om om om om om om om ° °
MSX 13 10.01-13.00 16 om om om om om om om om om ° °
MSX 16 13.01-16.00 19 om om om om om om om om om ° °

LUNGHEZZA TOTALE "L" DIMENSIONE
CODICE o OTESTAH 56 60 63 70 7 80 9 | 100 EIETTORE
MCX 05 4.01-5.00 8 om om om om om om om om om MAE 2
MCX 06 5.01-6.00 9 om om om om om om om om om MAE 3
MCX 08 6.01-8.00 1 om om om om om om om om om MAE 4
MCX 10 8.01-10.00 13 om om om om om om om om om MAE 5
MCX 13 10.01-13.00 16 om om om om om om om om om MAE 5
MCX 16 13.01-16.00 19 om om om om om om om om om MAE 6
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PRECISION TOOL

MQS QUILL

PUNZONI CILINDRICI 3
TESTA QUADRA
Perle alterazioni standard, consultare le pagine 76-80 +30
LUNGHEZZATOTALE "L" L - -UE
CODICE INTERVALLO @ P @ TESTAH STANDARD OPZIONALI 'S-Og Ao
- 50 63 40 45 56 ‘
- MQs 01 .80-1.60 3 ° ° ° ° ° +o00 ! 1
v MQS 02 161-2.00 4 . . . . . -30 I
Z MQS 03 2.01-3.00 5 ° ° ° ° ° i |
MQS 04 3.01-4.00 6 ° ° ° ° °
*La quota “P” ha incrementi di centesimo
E Mas 05 4.01-5.00 U hd hd hd hd hd in centesimo (2.01-2.02 - 2.03, ecc). Prezzo
- MQS 06 5.01-6.00 8 had hd hd hd hd arichiesta per tutte le altre dimensioni.
MQS 07 6.01-7.00 9 ° ° ° ° °
-

MQB QUILL

.
- ———
PUNZONI CILINDRICI
TESTA SVASATA
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80 +g§
LUNGHEZZATOTALE "L" +25 - 1 -
CODICE INTERVALLO @ P STANDARD OPZIONALI faﬁix -
50 63 40 45 56 t ~.! 1
MQB 01 80-1.60 ° ° ° ° ° Lr?L'::P 50° — e A
MQB 02 1.61-2.00 ° ° ° ° ° I -
MQB 03 2.01-3.00 ° ° ° ° °
MQB 04 3.01-4.00 ° ° ° ° °
MQB 05 4.01-5.00 ° ° ° ° ° *La quota “P” ha incrementi di centesimo
MQB 06 5.01-6.00 ° ° ° ° ° in centesimo (2.01-2.02 - 2.03, ecc). Prezzo
MQB 07 6.01-7.00 ° ° ° ° ° arichiesta per tutte le altre dimensioni.

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ M2 o— SPECIFICARE:  QUANTITA CODICE 'D" "L  DIMENSIONIP
D : HRC 60-63 - o—r
urezza: o ESEMPIO 6 MQS 04 40 3.50
ESEMPIO 6 MQB 05 50 450

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99
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[PRECISION TOOL

XMS
PUNZONI “DURA PUNCH"” TESTA CILINDRICA RINFORZATA =! —

PER LA MODIFICA DELLA SPINA DI CENTRAGGIO, VEDI PAGIN A

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

LUNGH. DIMENSIO- CODICE

Materiale: Acciaio: m PM4 o— SPECIFICARE: QTA CODICE "D" "L" PUNTA NIP MODIFICA

Durezza: HRC 60-62 - Testa HRC 45-55 - o—y
o

ESEMPIO1: 6 XMSC 13 90 13 10.0 Ccb
ESEMPIO2: 6 XMSO 16 80 STD 140x80 F1@90

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE ) _.nJ
- L -
XMSC XMSO XMSS XMSH 800 - ms o
W e £ 5
! ! " ! " o - j '
4 , R12 ~88R~
: - P . P\ /<_ W ; = P 100
I I Y 21 v I
G /_,-’ G /S
'\ /\ SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
180° ‘ 0°
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD s diseani ‘ st ol o
isegni rappresentano i punzoni visti dalla parte de
X M S H x M S K x M S F x M S D corpogma dfsignute con Iipnea piena per chiuZzzza.
o W-—-l—/_ R . -.—W_..-_/ R -—W—- ./ R -\ 7 R]

rd
270° A
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
CODICE @D TONDO SAGOMA LUNGHEZZA TOTALE “L
P MIN W MAX G/P 70 71 80 90 100 110 120 125 150
XMS_ 08 08 3.10-7.99 3.10 8.00 ] ] ] ] ] ] ] ] ]
XMS_ 10 10 3.20-9.99 3.20 10.00 ] ] ] ] ] ] ] ] ]
XMS_13 13 5.00-12.99 4.50 13.00 n n n n n n n n n
XMS_ 16 16 8.00-15.99 6.00 16.00 [ [ [ [ [ [ [ [ [
XMS_ 20 20 10.00 - 19.99 8.00 20.00 ] ] ] ] ] ] ] ] ]
XMS_ 25 25 12.00 - 24.99 9.00 25.00 ] ] ] [ [ [ [ [ [
XMS_ 32 32 16.00 - 31.99 10.00 32.00 n n n n n n n n n
SBR = lunghezza della parte tranciante
CODICE @D e o
XMS_ 08 10 13 19
TOLLERANZE STANDARD XMS._ 10 10 3 19
TONDO P +,01 -,00 @ 01 | daPaD XMS_ 13 13 13 19
SAGOMAPW +.01 ©)| 02 | daPaD XMS_ 16 16 19 25
XMS_ 20 20 19 25
Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo XMS_25 25 19 25
XMS_ 32 32 19 25

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

XMC_

PUNZONI “DURA PUNCH” TESTA CILINDRICA RINFORZATA

CON EIETTORE

PER LA MODIFICA DELLA SPINA DI CENTRAGGIO, VEDI PAGIN A —)

Materiale: Acciaio:mPM4
Durezza: HRC 60-62 - Testa HRC 45-55

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

LUNGH. DIMENSIO- CODICE

SPECIFICARE: QTA CODICE "D 'L Sivtt b MODIFIGA

ESEMPIO: 6
ESEMPIO: 6

XMTC
XMTO

013 090 13
016 080 STD

10.0
14.0x8.0

F1
F1@90

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

(o]
TONDO OBLUNGO 90

#¢¢ MILLUTENSIL

QUADRATO

XMCC XMCO XMCS XMCR

180°

ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA

XMCH XMCK

PIANA

XMCF XMCD

+° TONDO
P SAGOMATO

13 R

RETTANGOLARE ) 3 i
.01 .
+D
-_W_- DFS:?O |\ ! 3 § 3 ] :
™, ‘ 1 ‘7_ :n:‘ L s
100 R1.2 ~SBR-
T N

00

PROFILOAD

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE ‘L
CODICE oo P MIN W MAX G/P 80 90 100 80 90 100
XMC_ 08 08 4.00-7.99 4.00 8.00 ] ] ] ] ] n
XMC_ 10 10 4.50-9.99 4.50 10.00 n n n n n n
XMC_13 13 6.00-12.99 6.00 13.00 n n n n n n
XMC_16 16 8.00-15.99 7.50 16.00 ] ] ] ] ] n
XMC_ 20 20 10.00 - 19.99 8.00 20.00 n n n n n n
XMC_ 25 25 12.00 - 24.99 9.00 25.00 n n n n n n
XMC_ 32 32 16.00 - 31.99 10.00 32.00 n n n n n n
SBR = lunghezza della
TOLLERANZE STANDARD cobee | oD | pooimme | DMENSONE
TONDOP +,01-00 (©)] 01 | daPaD STD ALT.B
SAGOMA PW +.01 @ 02 | daPaD XMC_08 10 13 19 MAE 4
XMC_10 10 13 19 MAE 5
Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo XMC_13 13 13 19 MAE 5
XMC_16 16 19 25 MAE 6
XMC_20 20 19 25 MAE 6
XMC_25 25 19 25 MAE 6
XMC_32 32 19 25 MAE 6

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

XMSB

SBOZZATI PER PUNZONI “DURA PUNCH” TESTA CILINDRICA h

RINFORZATA
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80 +3
LUNGHEZZATOTALE "L" " |:° .
COPICE oD 70 80 9 [ 100 | 1o [ 125 [ 150 i |
XMSB 08 08 n n n n n n n e . |
XMSB 10 10 ] ] ] ] = = = Ngj) |: o pme m—
XMSB 13 13 - - - - - - - | . L))
XMSB 16 16 - - - - - - - wid Z
XMSB 20 20 . . - - . - . 100 | E
XMSB 25 25 - - - - - - - SBR = Lunghezza del tratto cilindrico rettilineo
XMSB 32 32 ] ] ] ] [ [ ]
—
—
>
XM(CB
SBOZZATI PER PUNZONI “DURA PUNCH” TESTA CILINDRICA 'hﬂﬂ
RINFORZATA CON EIETTORE
Perle alterazioni standard, consultare le pagine 76-80 33
LUNGHEZZATOTALE "L" DIMENSIONE B L B
CODICE oD 70 80 90 100 10 125 | EIETTORE 8.00 -~
XMCB 08 08 m m m m m m MAE 4 e _ [
K105 4 E = | = | | w [ w ] n [ e E— s
XMCB 13 13 . . . . . . MAE 5 ' @
XMCB 16 16 - - - - - - MAE 6 tor_JI- TR12
XMCB 20 20 [ [ [ [ [ [ MAE 6
XMCB 25 25 ] ] ] ] ] ] MAE 6
XMCB 32 32 ] ] ] ] ] ] MAE 6

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: mPM4 8—], SPECFICARE: QUANTITA CODICE D" 'L’

Durezza: HRC 60-62 - Testa HRC 40 -55 - o ESEMPIO: 6 XMSB 8 100
o

ESEMPIO: 6 XMCB 16 90

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99
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PRECISION TOOL

XMT_
PUNZONI A COLLO DI TROMBONE

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: mPM4 o— SPECIFICARE: QTA CODICE 'pr v LUNGH. DIMENSIO- CODICE
Durezza: HRC 62-66 - Testa HRC 45-55 - 9 PUNTA ~ NIP MODIFICA

ESEMPIO: 6 XMTC 013 090 13 10.0 F1

ESEMPIO: 6 XMTO 016 080 STD 140x80 F1@9
Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

=]
TONDO OBLUNGO 90 QUADRATO RETTANGOLARE ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA

XMTC XI\(LTO XMTS XN\!\JTR XMTH XMTK
- — W= - W

-—W—-
\ P \‘ P
ii i I

180° | | 0°

#¢¢ MILLUTENSIL

PIANA PROFILOAD . L'n :
XMTF XMTD Lt
—-W-—-— R -—W—-—n -7~
/1 R—\ | . | -~ SBR -

! i - i .

P P @s  @dl

I v i - | <

G / . A oD
/\\ [ 13R

270° R

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE “L”
CODICE @b os odt g T R INTERVALLO@P | MINW | MAXG/P 80 90 100 100
XMT_005 5 7 5 8,36 4 10 1.60-4.99 1.60 5.00 ] ] ] ]
XMT_006 6 9 6 9,27 4 10 1.60-5.99 1.60 6.00 ] ] ] ]
XMT_008 8 1 8 9,81 4 12 2.50-7.99 2.50 8.00 ] ] ] ]
XMT_010 10 14 10 11,48 4 15 3.20-9.99 3.20 10.00 ] ] ] ]
XMT_013 13 17 13 11,48 4 15 5.00-12.99 450 13.00 ] ] ] ]
XMT_016 16 20 16 11,48 4 15 8.00-15.99 6.00 16.00 ] ] ] ]
XMT_020 20 25 20 12,29 4 15 10.00-19.99 8.00 20.00 ] ] ] ]
TOLLERANZE PUNTA STANDARD SBR = lunghezza della parte
CODICE gD tranciante
TONDO P +01-00 (©| 01 | daPaD - TE B
SAGOMAPW  +.01 ©)| 02 | daPaD XMT. 005 5 3 m :
XMT_006 6 13 10
Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo XMT_008 8 19 13 -
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2 XMT_010 10 19 13 25
XMT_013 13 19 13 25
TOLL.P,W +0,005/-0,000 DAPAD XMT_016 16 19 13 25
XMT_020 20 19 13 25

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

XMTB

SBOZZATI PER PUNZONI A COLLO DI TROMBONE %

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: m PM4 o SPECIFICARE:  QTA: CODICE 'D" L'

Durezza: HRC 62-66 - Testa HRC 45-55 - o— ESEMPIO: 6 XMTB 013 090
o

ESEMPIO: 6 XMTB 016 080

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

pgd MILLUTENSIL

@S @d1 ! @p"™

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZATOTALE L
CODICE @D @S @d1 t1 T R 71 80 % 100
XMTB 005 5 7 5 8,36 4 10 [ ] ] ]
XMTB 006 6 9 6 9,27 4 10 ] . ] ]
XMTB 008 8 1 8 9,81 4 12 ] ] ] ]
XMTB 010 10 14 10 11,48 4 15 [ ] ] ]
XMTB 013 13 17 13 11,48 4 15 u u u u
XMTB 016 16 20 16 11,48 4 15 ] ] ] ]
XMTB 020 20 25 20 12,29 4 15 ] ] ] ]
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PRECISION TOOL

MATRICI

MD_
MATRICI LISCE SCARICO CILINDRICO

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: ¢ A2~ . a—]  SPECFcaRE  cobice'D' 1t ‘ouontZZh oensionip SODCE acomo
disponibile in alternativamM2 o—
- o
Durezza: A2 HRC 58 - 60 | M2 HRC 60-63 o ESEMPIO: 6 MDC 20 30 A 90 2 A2
ESEWPIO: 6 MDO 1320  STD 60x30 F2 W2

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

#¢¢ MILLUTENSIL

TONDO OBLUNCGO QUADRATO RETTANGOLARE + 50
MDC MDO  MDS MDR T
-W‘- Wﬁ- +15
- =— B .,
! ! i
R '
I e

R=P or G +.8mm/+3.2 max

180°

ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MDH MDK MDF MDD

270°

| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE | @ CORPO LUNGHEZZA QUOTA“B” DIAMETRO TONDO FORMA LUNGHEZZATOTALE "L"

STD ALTA | ALTB MAXR INTERVALLOP| MINW | MAXG/P | 20 22 25 28 30 32 35
MD_ 08 8 4 8 4 1.50-3.20 15 32 om om om om om om om
MD_10 10 4 8 6 1.60-5.00 1,6 5 onm om onm om om onm om
MD_13 13 5 8 8 1.80-7.20 1,8 72 om om om om om om om
MD_ 16 16 5 8 95 5.00-8.80 25 8,8 om om om om om om om
MD_ 20 20 5 12 12 5.50-11.00 3,2 1 om om om om om om om
MD_22 22 6 12 15 7.50 - 14.00 4 14 om om om om om om om
MD_ 25 25 6 12 17,5 9.50 - 16.50 4.8 16,5 om om om om om om om
MD_ 32 32 6 12 21 13.00 - 20.00 55 20 onm om onm onm onm onm om
MD_ 38 38 8 12 27 16.00 - 26.00 6,4 26 om om om om om om om
MD_ 40 40 8 12 27 16.60 - 26.00 6,4 26 om om om om om om om
TOLLERANZE STANDARD
TONDOP +,01-00 (@] 01 | daPaD

SAGOMA P W +.02-,00 [©)] 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MD
MATRICI LISCE SCARICO CILINDRICO / GAMMA ESTESA

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ A2 _ 5] SPECFICARE  CODICE D' 'giomess  DIMENSONIP \COBCE - accimio
disponibile in alternativam M2 o—
- o
Durezza: A2 HRC 58 - 60 | M2 HRC 60-63 a ESEMPO: 6 MDG 50 30 A 350 - A2
ESEMPIO: 6 MDO 63 25 STD ©25x183 P2 M2

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE _+§g
MDC MDO MDS MDR -
—— W= —W—

pgd MILLUTENSIL

* R
! | !
_P . R D je
] * \\/// i f
G / R=P or G +.8mm/+3.2 max

180°

ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD

MDH MDK  MD MDD
T, B T8 | e il

|
! !
v :
i
|
270°
| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia.
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
CODICE | @ CORPO LUNGHEZZA QUOTA“B” DIAMETRO TONDO FORMA LUNGHEZZA TOTALE "L"
STD ALTA | ALTB MAXR INTERVALLOP| MINW | MAXG/P | 20 22 25 28 30 32 35
MD_45 45 8 12 20 36 17.50 - 35.00 75 35 om om om om om om om
MD_ 50 50 8 12 20 41 20.00 - 40.00 8 40 om om om om om om om
MD_ 56 56 8 12 20 46 22.50-45.00 9 45 om om om om om om om
MD_ 63 63 8 12 20 51 25.00 - 50.00 10 50 om om om om om om om
MD_71 71 8 12 20 57 27.50 - 56.00 1 56 om om om om om om om
TOLLERANZE STANDARD
TONDO P +,01 -,00

SAGOMA P W +.02-,00

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MU_
MATRICI LISCE SCARICO CONICO

COME ORDINARE

fare riferimento a pagina 4
TOLLERAN-

Materiale: Acciaio: @ A2 . =] SPECIFICARE: QTA' CODICE 'D" 'L " jor-oa’* DIMENSIONIP ZAALTER- | *O0ICE accinio
disponibile in alternativamM2 o— NATIVA
- o
Durezza: A2 HRC 58 - 60 | M2 HRC 60-63 o ESEMPIO: 6  MUC 25 30 A 150 . F
ESEMPI: 6 MU0 2030 SO 100x50 SO ZRY

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

90°

TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE +.50
MUC MUO MUS MUR 0

#¢¢ MILLUTENSIL

—— O |-

D %*ns (10-25)
| o= | i6G2100)

| R N R - |—— B :
! 4 | B -0
P ATHE W A e ]
Iy I/ I ]
: G// G,// :

,\ \ 1

L8

180° 0°

ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
MUH MUK MUF MUD
— W= — W ——W=—
R LR
’ 1 ' 1 g | CONICITA STANDARD:
_ G e L op 14— _ P TONDO 1° PER LATO / FORMA 1-1/2° PER LATO
I I I

270°

| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE | @ CORPO LUNGHEZZA QUOTA“B”| DIAMETRO TONDO FORMA LUNGHEZZATOTALE "L"

STD | ALTA [ALTB| MAXR |[INTERVALLOP, MINW | MAXG/P | 20 22 25 28 30 32 35 40
MU_ 08 8 4 8 3 15-3.20 15 3,2 om om om onm om onm om
MU_10 10 4 8 3 1.6-5.00 1,6 5 om onm om onm om onm om om
MU_13 13 5 8 3 3.0-72 18 72 om om om om om om om om
MU_ 16 16 5 8 3 50-88 25 8,8 om om om om om om om om
MU_20 20 5 12 20 3 55-11.0 3,2 11 om om om om om om om om
MU_22 22 6 12 20 3 75-14.0 4 14 om om om om om om om om
MU_25 25 6 12 20 3 95-16.5 48 16,5 om om om om onm om onm om
MU_ 32 32 6 12 20 3 13.0-20.0 55 20 onm onm onm onm om onm om om
MU_ 38 38 8 12 20 3 16.0-26.0 6,4 26 om om om om om om om
MU_ 40 40 8 12 20 3 16.0-26.0 6,4 26 om om om om om om om

TOLLERANZE PUNTA STANDARD

TONDO P +,01-00 (O] 01 | daPaD
SAGOMA PW +.02-,00 |©)| 02 | daPaD

TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2
TOLLEANZAP, W +,005 -000 DAPAD

DISPONIBILE SOLO CON CORPO CON DIAMETRO
INFERIOREAL A 45

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MU_

MATRICI LISCE SCARICO CONICO/ GAMMA ESTESA

COME ORDINARE

fare riferimento a pagina 4
TOLLERAN-

Materiale: Acciaio: 0 A2 _ 3] SPECIFICARE: QTA: CODICE 'D""L" ' ors " DIMENSIONIP ZAALTER- | E90ICE, acciaio
disponibile in alternativamM2 ) o— NATIVA
Durezza: A2 HRC 58 - 60 | M2 HRC 60-63 o ESEMPIO: 6 MUC 50 30 A 350 V) F2 A2
ESEMPIO: 6 MUO 6325 SO 425x183  STD Row2

Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

(o]
TONDO OBLUNGO 90 QUADRATO RETTANGOLARE

MUC MUO MUS MUR i
B e

180° ' N 0° -

ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
R | (| R R—
| 1 iy CONICITA STANDARD:
G P /:'(. TONDO 1° PERLATO / FORMA1-1/2° PER LATO
I I

270°

| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia.

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE @ CORPO LUNGHEZZA QUOTA“B” DIAMETRO TONDO FORMA LUNGHEZZATOTALE "L"
STD ALTA | ALTB MAXR INTERVALLOP | MINW | MAXG/P | 25 28 30 32 35
MU_45 45 8 12 20 3 22.0-31.0 75 31 om om om om om
MU_50 50 8 12 20 3 24.0-34.0 8 34 om om om om om
MU_ 56 56 8 12 20 3 26.0-38.0 8,5 38 om om om om om
MU_63 63 8 12 20 3 30.0-43.0 9 43 om om om om om
MU_71 71 8 12 20 3 34.0-48.0 9,5 43 om om om om om
MU_76 76 8 12 20 3 36.0-52.0 10 52 om
MU_85 85 8 12 20 3 40.0-58.0 1 58 om
MU_90 90 8 12 20 3 43.0-61.0 12 61 om
MU_ 100 100 8 12 20 3 48.0-68.0 13 68 om
TOLLERANZE STANDARD
TONDOP +,01-,00 (@] 01 | daPaD

SAGOMA P,W +.02-,00 |[©)| 02 | daPaD

Quando P = D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 90° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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[PRECISION TOOL

MATRICI

MIC_

MATRICI LISCIE A SCARICO CILINDRICO

Materiale: Acciaio: @ A2

Durezza: A2 HRC 59 - 61

consutare il fornitore per alternativa M2

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

TOLLERAN-
5] SPECIFICARE: QTA: CODICE "D 1" "INCHEZZA pyengionip zaaiter- COPICE acciaio
QUOTA'B MODIFICA
o— NATIVA
o ESEMPIO: 6 MKC 2532 A 150 P2 A2
ESEMPIO: 6 MKO 2025  STD 100x50 S P M2

Al momento dell'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99

TONDO

MKC

g4 MILLUTENSIL

180°

OBLUNGO

MKO
W

90°
MKS

ESACONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA

MKH
W =

MKK.

MKF
— N\

270°

| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia.

QUADRATO RETTANGOLARE +.50

M KR - .00
W—

1.5
f o —~— B __‘—.0
p
i i ‘
G / R E:' D hs
AL 0° T -] .

PROFILOAD

MKD
—Wi—

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE & CORPO LUNGHEZZA QUOTA "B’ TONDO FORMA DIAMETRO LUNGHEZZATOTALE "L"
STD ALTA INTERVALLO P MIN W MAX G/P SCARICO 25 32
5 8 1.80-3.00 18 3 52 °
MK_13 13 5 8 3.01-6.20 18 6,2 7 °
5 9 5.00-6.20 25 6,2 72 °
MK_16 16 5 9 6.21-8.00 25 8 8,7 °
5 9 540-8.30 32 83 9,1 °
MK_20 2 5 9 8.31-11.00 32 1 11,9 °
5 12 9.40 - 13.00 48 13 13,9 L .
MK_25 % 5 12 13.01-16.00 48 16 16,7 L .
5 12 13.00 - 16.50 55 16,5 175 L .
MK_32 32 5 12 16.51 - 20.00 55 20 21,5 L .
5 15 15.80 - 21.40 6,4 214 22,2 o* .
MK_40 40 5 15 21.41-26.00 6,4 26 27 L .
5 20 20.00 - 26.00 9 26 27 °
MK_50 50 5 20 26.01-37.00 9 37 38 °
5 20 25.00 - 35.00 10 35 36 °
MK._56 % 5 20 35.01-44.00 10 44 45 °
5 20 28.00 - 40.00 1 40 41 °
MK_83 63 5 20 40.01 - 50.00 1 50 51 °
*QUESTE LUNGHEZZE SONO DISPONIBILI SOLO CON SCARICO STILE VDI
TOLLERANZE STANDARD
Per scarichi secondo normativa VDI +.2/.3 oltre quota “P” o “G" aggiungere VDI al fondo
TONDOP +,01 -,00 @ 01 | daPaD della descrizione.
SAGOMA P W +.02-,00(@)| 02 | daPaD

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

Ml
MATRICI CON COLLARE SCARICO CILINDRICO

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4 e
Materiale: Acciaio: @ A2 - . OTA wry v LUNGHEZZA CODICE W)
p— SPECIFICARE: Q.TA: CODICE "D" 'L n» DIMENSIONI P ACCIAIO
disponibile in alternativamM?2 ) — QUOTA'B MODIFICA Z
Durezza: A2: HRC 58-60 - M2: HRC 60-63 H ESEMPO: 6 MC 1325 A 60 F1 M2
ESEMPIO: 6 MIO 20 25 STD 9.0x4.0 F1 A2
Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11,12-23, 24-49, 50-99
]
90° -1
TONDO OBLUNGO QUADRATO RETTANGOLARE = —
MIC MIO MIS MIR o 2
+.25 L
e ’ ot 3
SQ—-— ——
— B o=
| -
(+) oo L[]
-3 R } D ms
D+30 — 1 1
1 80 Q 00 * I -R=P or G +.8mm/+3.2 max
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD

—_,

R R . R R—_L
! ! 1 SR
f = by S

<

270° ‘

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

LUNGHEZZA | DIAMETRO TONDO FORMA LUNGHEZZATOTALE "L"

CODICE @ CORPO STD ALTA MAXR INTERVALLOP | MINW | MAX G/P 20 22 25 28 30 32 35
MI_ 08 8 4 8 4 1.50-3.20 1,5 32 om om om om om om om
MI_10 10 4 8 6 1.60 - 5.00 1,6 5 om onm onm om onm om om
MI_13 13 5 8 8 1.80-7.20 1,8 72 om om om om om om om
MI_16 16 5 8 9,5 5.00-8.80 25 8,8 om om om om om om om
MI_20 20 5 12 12 5.50-11.00 32 11 om om om om om om om
MI_22 22 6 12 15 7.50 - 14.00 4 14 om om om om om om om
MI_25 25 6 12 175 9.50 - 16.50 438 16,5 om om om om om om om
MI_32 32 6 12 21 13.00 - 20.00 55 20 om onm onm om onm om om
MI_38 38 8 12 27 16.00 - 26.00 6,4 26 om om om om om om om
MI_40 40 8 12 27 16.00 - 26.00 6,5 26 om om om om om om om

TOLLERANZE STANDARD

TONDO P +,01-00 (@] 01 | daPaD

SAGOMA PW +.01 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MM_
MATRICI CON COLLARE
SCARICO CONICO

\

Materiale: Acciaio: @ M2
Durezza: HRC 60-63

TOLLERANZA  CODICE
SPECIICARE: QTA CODICE "D 'L+ O DMENSIO“punma - wopiFica
ALTERNATIVA
ESEMPIO: 6 MMC 1325 C 60 STD F1
ESEMPIO2 6 MMS 2030 A 90 7 Fi

Al momento dell’'ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

fare riferimento a pagina 4

COME ORDINARE

TONDO

MMC

OBLUNGO
MMO
T

#¢¢ MILLUTENSIL

180°

90°

QUADRATO

MMS

RETTANGOLARE

MM

ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
| R
| ! CONICITA STANDARD:
TONDO 1° PER LATO / FORMA 1-1/2° PER LATO
P p
i.
I
270°
| disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di trancia. o .
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

CODICE @D LUNGHEZZA QUOTA"B” TONDO FORMA LUNGHEZZATOTALE "L"

STDNAPMA | ALTA | ALTB | ALTC | INTERVALLOP | MINW | MAXG/P | 20 22 25 28 30 32 35
MM_ 08 8 4 8 3 1.50-3.20 15 3.2 ° ° ° ° ° ° °
MM_10 10 4 8 3 1.60-5.00 1,6 5 ° ° ° ° ° ° °
MM_13 13 5 8 3 1.80-7.20 18 7.2 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 16 16 5 8 3 5.00-8.80 25 8,8 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 20 20 5 12 20 3 5.50 - 11.00 3,2 1 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 22 22 6 12 20 3 7.50 - 14.00 4 14 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 25 25 6 12 20 3 9.50 - 16.50 48 16,5 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 32 32 6 12 20 3 13.00 - 20.00 55 20 ° ° ° ° ° ° °
MM_38 38 8 12 20 3 16.00 - 26.00 6,4 26 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 40 40 8 12 20 3 16.00 - 26.00 6,5 26 ° ° ° ° ° ° °
MM_ 45 45 8 12 20 3 22.00 - 31.00 75 31 ° ° ° ° ° °
TOLLERANZE PUNTA STANDARD
TONDOP +,01-,00 (@] 01 | daPaD
SAGOMA P W +.02-,00 (©)| 02 | daPaD
TOLLERANZE PUNTA ALTERNATIVA T2
TOLLEANZAP, W +,005 -,00 DAPAD
DISPONIBILE SOLO CON CORPO CON DIAMETRO
INFERIOREAL A 45

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MB_
MATRICI INNESTO RAPIDO
SCARICO CILINDRICO

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

A DIMENSIONI
. P 0= . neyn oo
Materiale: Acciaio: @ A2 - ) : SPECIFICARE: QTA CODICE "D" 'L P
Durezza: HRC 58 - 60 H
ESEMPIO1: 6 MBC 16 32 50

ESEMPIO 2: 6 MBO 20 32 9.0x4.0
Al momento dell’ordine, gli scaglioni standard delle quantita sono: 1, 2-3, 4-11, 12-23, 24-49, 50-99

pgd MILLUTENSIL

o
TONDO OBLUNGO 90 QUADRATO RETTANGOLARE 5
+.
MBC MBO MBS MBR - 00
1.5
mn ‘ . - B J_'O
i) r 7]
P @ B P | ] |
I\ I R <D D s
* |
1 800 00 L— R=P or G +.8mm/+3.2 max
ESAGONO CAVA PER CHIAVETTA PIANA PROFILOAD
M B H M B K M B F M B D | disegni rappresentano le matrici viste dalla parte di
trancia.
|
1 |
P P
f ‘
270°
Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80
CODICE @D "MATRICE "DIAMETRO TONDO SAGOMA LUNGHEZZATOTALE "L"
B" MAXR" INTERVALLO P MIN W MAX G/P 32
MB_13 13 4 6 1.60 - 5.00 1,6 5 .
MB_16 16 5 8 3.20-7.20 2 72 °
MB_ 20 20 5 12 4.00-11.00 25 1 °
MB_ 25 25 6 16 8.00 - 15.00 4 15 °
MB_ 32 32 6 20 11.00 - 19.00 5 19 °
TOLLERANZE STANDARD
TONDOP +,01-00 (@] 01 | daPaD

SAGOMA PW +.02-,00 ©)| 02 | daPaD

Quando P =D, si applicano le tolleranze del gambo

Posizione standard sede sfera a 0° come da disegno. Specificare tutte le altre posizioni in fase d‘ordine.
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PRECISION TOOL

MATRICI

MDB [
MATRICI LISCIE SBOZZATE CON SCARICO

+.50
- .00
— =
— - F1.5
7, B
Z !
R = P D*
I Ly
% n5 (10-25)
— j6 (32-100)
—
>
MIB
‘ MATRICI LISCIE SBOZZATE CON SCARICO CON COLLARE
+.50
+.25 —
:00 f=— L —=
59 _
— =B 15
!
Igg 'R } ' P iD m5
D +3.0 I A i
|

+.8 min/+3.2 max

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Materiale: Acciaio: @ A2 o—
Durezza: HRC 58-60 - o— SPECIFICARE: QUANTITA CODICE 'D" L'
2 ESEMPIO 6 MDB 16 28
ESEMPIO 6 MB 25 30

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

DIMENSIONE LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @ CORPOD MATRICE B @ SCARICOR FORO P 2 » 25 2% 20 2 %
M_B 08 8 4 4 1,2 ° ° ° ° ° ° °
M_B 10 10 4 6 12 ° ° ° ° ° ° °
M_B 13 13 5 8 14 ° ° ° ° ° ° °
M_B 16 16 5 95 2 ° ° ° ° ° ° °
M_B 20 20 5 12 28 ° ° ° ° ° ° °
M_B 22 22 6 15 28 ° ° ° ° ° ° °
M_B 25 25 6 17,5 44 ° ° ° ° ° ° °
M_B 32 32 6 21 52 ° ° ° ° ° ° °
M_B 38 38 8 27 5,6 ° ° ° ° ° °
M_B 40 40 8 27 56 ° ° ° ° ° °
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PRECISION TOOL

MATRICI

MUB {
MATRICI LISCIE SBOZZATE CON FORO PASSANTE RETTILINEO | '

+.50
- .00

e |

*ns5 (10-25)
j6 (32-100)

MMB

MATRICI LISCIE SBOZZATE CON FORO PASSANTE RETTILINEO
CON COLLARE

pgd MILLUTENSIL

+ .50
- .00

+.25

-00 = L —=

5,0__

!
+ .00 ‘ I
-.25 ''p Dms
D+3.0 I 1

COME ORDINARE
fare riferimento a pagina 4

Matertale: o 3 M2 o— SPECIFICARE: ANTITA CODICE 'D" 'L
Durezza: HRC 60-63 _ b coQu cobicl
ESEMPIO 6 MUB 40 30
ESEMPIO 6 MMB 20 32

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

DIMENSIONE LUNGHEZZA TOTALE "L"
CODICE @ CORPOD FORO P 20 22 25 28 30 32 35
M_B 08 8 1,2 ° ° ° ° ° ° °
M_B 10 10 12 ° ° ° ° ° ° °
M_B 13 13 14 ° ° ° ° ° ° °
M_B 16 16 2 ° ° ° ° ° ° °
M_B 20 20 24 . ° ° ° ° ° °
M_B 22 22 24 ° ° ° ° ° ° °
M_B 25 25 24 ° ° ° ° ° ° °
M_B 32 32 24 ° ° ° ° ° ° °
M_B 38 38 24 ° ° ° ° ° ° °
M_B 40 40 24 ° ° ° ° ° ° °
M_B45 45 24 ° ° ° ° °
MUB 50* 50 24 ° ° ° °
MUB 56* 56 24 ° ° ° °
MUB 63* 63 24 ° ° ° °
MuB 71* 71 24 ° ° ° °
MUB 76* 76 24 ° ° ° °
MUB 85* 85 24 ° ° ° °
MUB 90* 90 24 ° ° ° °
MUB 100* 100 24 ° ° ° °

*Disponibile soloin MUB
Arichiesta cod. MMB: @ fino a mm. 100
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PRECISION TOOL

MATRICI

p
MBB .
MATRICI A INNESTO RAPIDO SBOZZATE ﬁ—

CON SCARICO CILINDRICO
+ .50
.00
— L—=

i — =B +1.5

(7, 0

Z 1 I

E R @ “pP'D g5

| |

-

—

~ MFB —
MATRICI A INNESTO RAPIDO SBOZZATE - *-) '
CON FORO PASSANTE RETTILINEO

+.50
- .00
—— L - —
|
<{=1r2p s
|
MBB
Materiale: Acciaio: A2 COME ORDINARE
Durezza: HRC 58-60 fare riferimento a pagina 4
b SPECIFICARE: QUANTITA CODICE 'D" L'
MFB ) 3 ESEMPIO 6 MBB 16 32
Materiale: Acciaio: M2 ESEMPIO 6 MFB 20 32
Durezza: HRC 60-63

Per le alterazioni standard, consultare le pagine 76-80

DIMENSIONE DIMENSIONE LUNGHEZZATOTALE "L"
CODICE @ CORPOD MATRICE B @ SCARICOR FORO P' FORO P2 2
M_B 13 13 4 58 12 1,2 °
M_B 16 16 5 8 1,6 1,6 °
M_B 20 20 5 11,9 2 2 °
M_B 25 25 6 16 3,6 24 °
M_B 32 32 6 20 44 24 °




ELLER"

PRECISION TOOL

MATRICI

SAGOME UNIVERSALI

Le viste sono mostrate guardando attraverso il codolo del punzone e la faccia superiore della matrice, come nella reale posizione dello
stampo. La posizione standard della sede sferica & a 90°, la posizione standard del piano & a 0°. Le punte sono centrate sui codoli, salvo
diversa indicazione a disegno. Gli spigoli interni sulle matrici saranno forniti con un raggio di 0,2 per facilitare |'elettroerosione a filo. Per
ordinare, il primo carattere & M, quindi specificare il CODICE di corpo come per gli altri articoli standard (secondo carattere alfabetico), poi ,U"
come terzo carattere alfabetico. AGGIUNGERE un codice di modifica U- _ _ per descrivere la forma universale.

270°

I-49

ESEMPIO DI ORDINE: MHU 32-090 P=24.5 W=16.6 R=1.5, U-17 =I
(Vs ]
o Z
VARIE 90
u-05 U-06 u-07 . U--08 | u-09
I ) — G I ~ I (C:< I ) H i —_—— L
p | ,'/ p - | (1‘-&__“‘ _—R1 P \]\-‘ R2 P i - _‘_'. 1 J
:; ] —R2 (I
— ! % : t C 1 —
- W = A // -
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W @ - W= =W o ow e A ow =S
MONOLOBO
u-20 u-21 u-22 u-23 u-24
180° AT A —A=— A A A A =A™ 0°
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MICELLER"

[PRECISION TOOL

MATRICI

SAGOME UNIVERSALI

Le viste sono mostrate guardando attraverso il codolo del punzone e la faccia superiore della matrice, come nella reale posizione dello
stampo. La posizione standard della sede sferica & a 90°, la posizione standard del piano & a 0°. Le punte sono centrate sui codoli, salvo
diversa indicazione a disegno. Gli spigoli interni sulle matrici saranno forniti con un raggio di 0,2 per facilitare I'elettroerosione a filo. Per
ordinare, il primo carattere & M, quindi specificare il CODICE di corpo come per gli altri articoli standard (secondo carattere alfabetico), poi U
come terzo carattere alfabetico. AGGIUNGERE un codice di modifica U- _ _ per descrivere la forma universale.

=I ESEMPIO DI ORDINE: MHU32-090 P=24.5 W=16.6 B=5.5 A=5.5, U-38
(Vs
Z o
U's 90
E U35_ p - u3s . U-37 U39,
i ! !
i B I (17 B
o P P P—H
> ! 1 ! A s
f— W 2 ~Ww-—= 2
‘ u-40 U-42 U-44
— A = A~ =A-
! | !
I ) B i 1 f_ ) B
P L | ] ! P P 6 }
R" y _ B ! ; A MN_ B
@ —w-= 2 ——w @ =w-= 2
u-45 By 5(2) u-47 U-49 W
A~ 2 2

MUV e 5=
T 5y
! /'7\‘
| Aol
e
T —-
\’ T >
TO
’ ol
s}
T -] |
N !
>
S
> "
=2
-
—I-
>
f— D
I \t:ﬂ“
L AN
To | e

. B

R ~ =B B
2 ~w-= 2 @ —w-= 2 —w= 2 —_—W - s w -
L's
uU-50 U-51 u-52 U-53 U-54

1800 . \ - --—ﬁ.\* ] . 00
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[PRECISION TOOL

MATRICI

SAGOME UNIVERSALI

Le viste sono mostrate guardando attraverso il codolo del punzone e la faccia superiore della matrice, come nella reale posizione dello
stampo. La posizione standard della sede sferica & a 90°, la posizione standard del piano & a 0°. Le punte sono centrate sui codoli, salvo
diversa indicazione a disegno. Gli spigoli interni sulle matrici saranno forniti con un raggio di 0,2 per facilitare I'elettroerosione a filo. Per
ordinare, il primo carattere & M, quindi specificare il CODICE di corpo come per gli altri articoli standard (secondo carattere alfabetico), poi ,U"
come terzo carattere alfabetico. AGGIUNGERE un codice di modifica U- _ _ per descrivere la forma universale.

ESEMPIO DI ORDINE: MHU25-100 P=23.5 W=16 R=1.5, U-81 —
(7))
)
T's 90 B
ues R u-67 U-68 U-69 R
A AR ~Ap s ® A=A
. . A /@ R -l
P | : : { P i P | P “ —
t ] 178 | 78 ¢ | 378 1 [ )8 i | ). ~
X | BA/E T I | | B l
- w -I 5 W J * l—- W —— - W E_/\L W * ‘
SAGOME A DOPPIA , T
u-70 u-71 u.72 u.73
A A R " R
Fdtha rafiel rgrel T
P —|+[— 8 P —|+|— 8 P A+— 8B P R
2T
/|
| L w ST e w
POLIGONI §
U.76 R u.78 u=79 " Tvp
F . /\ .
w /_,..\r" W - .
| B Y 24 |
A =N. PARIDILATI A= N. PARIDILATI A= N."DISPARI DI LATI A= N."DISPARI DI LATI
o Uu-80 U-82 u-83 U-84 _ )
180° U= e 0
i i S o
W W P E O
| . PS B
A=N. DENTI
SOL03,4,608
u-87 R PRIMO DENTE A 0°
/y /(24)
P 47 ¥ — | W |
| | N
A=N. DENTI .
SOL03,4,608
PRIMO DENTE A 0°
CHIAVETTE
ug | U-91 u92 | u-93 Tﬁ

Lo WSS e f - ;} }

A++—+ pPg I \ A | pg L > P

N 1 V;{i;7 :” Tf%;_ P AN A
-W — wo- W W =
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MICELLER"

| PRECISION TOOL

PORTAPUNZONI

MRH

PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO
TRUE SET - ADVANCED

SPINA

SIMMETRICA ™.

y

D

—~ K = /ACCOPPIAMENTO

g4 MILLUTENSIL

+— SCORREVOLE

PER SPINE

DA 6 MM (4)

MRH = 41.0
- - 5.3
YA

I accoppiaMENTO
WK SCORREVOLE

VITE DI RITENUTA MECCANICA \
E MOLLA DI SPINTA (BOOSTER)

Prodotto coperto dai brevettin. 0351395 e 5357835

PER ACCESSORI E PIASTRE DI SPESSORAMENTO,
VEDERE PAGINA67.

Design avanzato per le applicazioni di stampaggio piu
impegnative, come AHSS (Acciai Avanzati ad Alta Resistenza)
e alluminio.

L'unica vera costruzione del settore, prodotta in acciaio per
utensili temprato a cuore e resistente agli urti.

Posizionamento di precisione esclusivo- Molla di spinta

ausiliaria e sistema di ritenuta meccanica a sfera resistenti agli

urti che causano il cedimento del bloccaggio del punzane.

Quarta spina simmetrica che offre maggiore versatilita.
Compatibile con tutti i principali standard globali OEM per

stampi.

E J K SPINA DIM.
e 2k (+0,01) © L uJ i i (+0,01) (+0,01) IN LINEA VITE
MRH 10A 10 26,924 11,12 445 39,9 9,5 19,05 75 9 6 M8
MRH 13A 13 29,972 14,27 50,8 48,3 12,7 19,05 6,5 12 6 M8
MRH 16A 16 31,75 15,87 54 51,6 14,3 19,05 6 13,5 6 M8
MRH 20A 20 33,528 1747 60,3 58,2 17,5 19,05 5 16,5 6 M10
MRH 25A 25 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRH 32A 32 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRH 40A 40 43,993 24 774 778 26 27 10 26 6 M12
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PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO
TRUE SET - STANDARD

MRL = 32.0
D MRH = 41.0
,'/ ~ ) | :dua i
R—_ — K =/ ACCOPPIAMENTO - 6.3 7,)
\, / SCORREVOLE I— PER ACCESSORI E PIASTRE DI SPESSORAMENTO, Z
I { PER SPINE 77771 VEDERE PAGINA 67,
1 { DABMM(3) - 1
I J _ =g .
L ! H i - !
E ACCOPPIAMENTO
' b/ SCORREVOLE ]
‘ VITE =
-
30° / l
S =G=G~
- w = VITE DI RITENUTAMECCANICA ‘
(SOLO SERIE PESANTE)

Prodotto coperto dai brevettin. 0351395 e 5357835

Applicazioni pesanti - MRH

E J K SPINA DIm.
ConleE e (+0,01) © . W S 2 (+0,01) (+0,01) IN LINEA VITE
MRH 10 10 26,924 11,12 44,5 39,9 95 19,05 75 9 6 M8
MRH 13 13 29,972 14,27 50,8 48,3 12,7 19,05 6,5 12 6 M8
MRH 16 16 31,75 15,87 54 51,6 14,3 19,05 6 13,5 6 M8
MRH 20 20 33,528 1747 60,3 58,2 17,5 19,05 5 16,5 6 M10
MRH 25 25 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRH 32 32 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRH 40 40 43,993 24 774 778 26 27 10 26 6 M12

Applicazioni leggere - MRL

E J K SPINA DIM.
coRles R (+0,01) S L w R H (+0,01) (+0,01) IN LINEA VITE
MRL 06 06 23 11 413 37,8 8 19 9 8 3 M6
MRL 10 10 26,924 1,12 44,5 39,9 95 19,05 75 9 6 M8
MRL 13 13 29,972 14,27 50,8 48,3 12,7 19,05 6,5 12 6 M8
MRL 16 16 31,75 15,87 54 51,6 14,3 19,05 6 13,5 6 M8
MRL 20 20 33,528 1747 60,3 58,2 17,5 19,05 5 16,5 6 M10
MRL 25 25 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRL 32 32 40,64 19,84 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 6 M12
MRL 38 38 43,993 24 774 778 26 27 10 26 6 M12
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PORTAPUNZONI

MRR

PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO TONDO SERIE ECONOMICA
APPLICAZIONI PESANTI

e 410 ———=  +05
F AN . PER ACCESSORI E PIASTRE DI SPESSORAMENTO,
VEDERE PAGINA 67.

f ! Mdx.7 :
| E 1
: c: I ; ACCOPPIAMENTO
SCORREVOLE
! } _ PER SPINA
SN LINEA 6mm
VITE—] "o~ FORO DI FISSSAGGIO RlT\ELE% :
- K PER COMPONENETI MECCANICA
ACCESSORI
[ Bl .
Prodotto coperto da Brevetto USA 8,459,161 B2
Brevetto Europeo EP 2004368
DIM. SPINA FORO DI

conies e aL E © S o ) o VITE INLINEA | FISSAGGIO
MRR 10 10 38,1 9,86 71 2,65 20.5° 4,47 12,72 M12 6 M6 x 1.0
MRR 13 13 413 9,25 9,17 3,18 26° 9,35 11,88 M12 6 M6 x 1.0
MRR 16 16 445 9,1 11,07 1,93 33.5° 10,21 13,16 M12 6 M6 x 1.0
MRR 20 20 57,2 12,2 14,3 0 30° 9,35 194 M16 6 M8 x 1.25
MRR 25 25 63,5 12,51 17,5 0 30° 14,27 20,17 M16 6 M8 x 1.25
MRR 32 32 76,2 15,67 20,83 0 30° 15,46 26,12 M20 6 M8 x 1.25
MRR 40 40 82,6 15,39 23,55 0 30° 15,46 26,12 M20 6 M8 x 1.25
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MRM
PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO
TRUE SET MINI

PER ACCESSORI VEDERE PAGINA 67.

pgd MILLUTENSIL

= ACCOPPIAMENTO
v > SCORREVOLE
_,/ 7 PER SPINA

IN LINEA 6mm
VITE VITE DI
RITENUTA
MECCANICA
E MOLLA DI SPINTA
(BOOSTER)

Prodotto tutelato dai brevettin. 0351395 e 5357835

Applicazioni pesanti

DIM.
CODICE 2 A B G H R s VITE
MRM 10 10 378 406 11,1 19 95 9.2 M8
MRM 13 13 403 476 14,3 19 17 95 M8
MRM 16 16 2,1 50,8 15,9 19 135 9,5 M8
MRM 20 20 465 57,1 175 19 16,4 11,1 M10
MRM 25 25 56,5 65,1 19,8 238 20 12,7 M12
MRM 32 32 58,2 64 19,8 238 22 12,2 M12
MRM 40 40 67,3 76,2 2% 27 2% 14,3 M12
PIASTRE DI SPESSORAMENTO SPESSORE | comice DORONE
DISPONIBILE CODICE
+/- 13 3 030 MAM 10- )
SPESSORE 6 060 MAM 13- - INSERIRE IL CODICE D‘ORDINE
_’I l"_ 10 100 MAM 16- DELLO SPESSORE
13 130 MAM 20- ‘
MAM 25- ESEMPIO D'ORDINE
MAM 32- MAM 16-060
MAM 40-

FORI PASSANTI
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PORTAPUNZONI

PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO
TRUE-FIT APPLICAZIONI PESANTI

MRI - sERIE TRUE-SET

MR] - SERIE PIASTRA DI SUPPORTO

r w M| e 349 ——=
 RAGGIO B ‘-75
—
1]
- D
—A
~ RAGGIO C
- =478
CODICE D P W A RAGGIO B RAGGIO C
MR__010 10 29,48 15,88 5° 794 7,32
MR__013 13 36,04 19,05 5° 9,53 8,75
MR__016 16 39,21 22,23 10° 11,11 9,49
MR__020 20 42,39 254 10° 12,7 11,08
MR__025 25 48,74 31,75 30° 15,88 9,94
MR__032 32 55,09 38,1 30° 19,05 13,12
MR__040 40 63,69 48 30° 24 18,52
DIMENSIONI DEI FORI PER INSERTI TRUE-FIT
@ GAMBO
. ;o PUNZONE Q X B RAGGIO G RAGGIOH
— 10 29,494 15,885 5° 7,943 7,323
S H‘\ 13 36,048 19,06 5° 9,53 8,755
- i ’/'/~"'—' — 1\\ \ 16 39,223 22,235 10° 11,118 9,497
B x'”" [ (f .Ti' | 20 42,398 2541 10° 12,705 11,085
1 \Nd /i Iﬂ o
| &_ Y / 25 48,748 31,76 300 15,88 9,949
. . —fg _ /’ 32 55,098 38,11 30 19,055 13,124
. c“' o «_COSTANTE _ _— . H‘.-.” 40 63,699 48,01 30° 24,005 18,526

MRI - SERIE TRUE-SET

413

+13

£
483 bR OFONDITA

~BLOCCC
DI RITENUTA

MR] - SERIE PIASTRA DI SUPPORTO

48 .
PROFONDITA
.', LAMATURA,

1"

PIASTRA DI
~~ SUPPORTO

TEMPRATA
BLOCCO
) " DIRITENUTA

]

~
e

'

i

4.9
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PORTAPUNZONI

MRK
PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO SERIE ECONOMICA

SOLO MODELLO CON PIASTRA DI SUPPORTO

pgd MILLUTENSIL

CODICE @A 7B ac D E F
MRKO1 10 16 19,6 10 347 8
MRK013 13 20 246 15 347 10
MRK016 16 20 246 13 47 10
MRK020 20 20 24,6 15 34,7 10
MRK025 25 20 246 175 34,7 10
MRK032 32 20 246 21 47 10
MRK040 40 20 246 25 M7 10

3| o

@ C=+013 K 3

e - PIASTRA DI SUPPORTO | .

y S )

TR <

PIASTRA DI RITENUTA

OA 10008 FINOA @25
o $0.008 FINO AGT32 |

DIMENSIONI PORTAPUNZIONI DIMENSIONI SEDE
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PORTAPUNZONI

MRN

PORTAPUNZONI TRUE SET
PER PUNZONI A TESTA CILINDRICA

' Y ] / ]

SPINADA B mm

g4 MILLUTENSIL

N T /' 2POSIZIONI ||
f gy, /{ PER ACCESSORI E PIASTRE DI SPESSORAMENTO,
/ \ // I| 1 VEDERE PAGINA 67.
f j l 1
| H n 1 ||
G ) @ | |
_- ﬂ;\ 7
—\T'I\ =S
1 | Y VITE ey
\
N\
i . FILETTATURAM5 2~
PER VITE PIASTRA BASE
= W -
CODICE D d L w R H J(0.01) | K(*0.01) G E (+0.01) F D:\'}fEE\';‘I?E'
MRN 10 10 14 445 39,9 95 19,05 75 9 11,12 26,924 16 M8
MRN 13 13 17 50,8 483 12,7 19,05 6,5 12 14,27 29,972 16 M8
MRN 16 16 20 54 51,6 14,3 19,05 6 135 15,87 31,75 16 M8
MRN 20 20 24 60,3 58,2 175 19,05 5 16,5 1747 33,528 23 M10
MRN 25 25 29 69,9 66,5 22 23,82 7 22 19,84 40,64 30 M12
MRN 32 2 36 69,9 66,5 22 23,82 7 2 19,84 40,64 30 M12
PORTAPUNZONI TRUE SET
PER PUNZONI TESTA SAGOMATA
) R- -D/2 =
L AN il +05
\ ——K— // Y;
‘\ / - SPINADA 6 mm
\ 2 POSIZIONI
I
]
'H l
[ 1
i - 1 I
f':/
! S VITE
.-/:,
A
~30°__ Jo P . N %5~
— FILETTATURA M5
PER VITE PIASTRA BASE
1'i‘_1
CODICE D d L w R H J(0.01) | K(*0.01) G E (+0.01) F D:\'}fEE\';‘I?E'
MRO 10 10 7 445 39,9 95 19,05 75 9 11,12 26,924 16 M8
MRO 13 13 85 50,8 483 12,7 19,05 6,5 12 14,27 29,972 16 M8
MRO 16 16 10 54 51,6 14,3 19,05 6 135 15,87 31,75 16 M8
MRO 20 20 12 60,3 58,2 175 19,05 5 16,5 1747 33,528 23 M10
MRO 25 25 14,5 69,9 66,5 22 23,82 7 2 19,84 40,64 30 M12
MRO 32 32 18 69,9 66,5 22 23,82 7 2 19,84 40,64 30 M12
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PORTAPUNZONI TRUE SET CON 3 SPINE DI CENTRAGGIO SIMMETRICHE
PER PUNZONI A TESTA CILINDRICA TONDI

+05

SPINA SIMMETRICA o 50?
\ 'SPINA DA 6mm -
N in 3 POSIZIONI —
' 1 PER ACCESSORI E PIASTRE DISPESSORAMENTO, m
d1 VEDERE PAGINA 67. Z
i 1 ]
| H F 1 1
E 1_
1
i _%_ —d
VITE —
N\ >
L gl |\ 1= o
“—  FILETTATURA M5 ‘
PER VITE PIASTRA DI SUPPORTO
W
DIMENSIO-
CODICE D d1 L W R H J(001) | K(*0.01) @ E (£0.01) F e
MRP 10 10 14 445 39,9 95 19,05 75 9 1,12 26,924 16 M8
MRP 13 13 17 50,8 483 12,7 19,05 6,5 12 14,27 29,972 16 M8
MRP 16 16 20 54 51,6 143 19,05 6 135 15,87 31,75 16 M8
MRP 20 20 24 60,3 58,2 175 19,05 5 16,5 1747 33,528 23 M10
MRP 25 25 29 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 19,84 40,64 30 M12
MRP 32 32 36 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 19,84 40,64 30 M12
MRP 40 40 44 774 778 26 27 10 26 24 43,993 33,35 M12

MRQ
PORTAPUNZONI TRUE SET CON 3° SPINE DI CENTRAGGIO SIMMETRICHE PER PUNZONI A
TESTA SAGOMATA

SPINA SIMMETRICA —_SPINA DA 6mm

in 3 POSIZIONI

\\
i i l
i
" E 1 \
P
!
.-/
VITE
.-/
A
a1 — 26—
FILETTATURA M5
» PER VITE PIASTRA DI SUPPORTO
DIMENSIO-
CODICE D r L w R H J(#001) | K(*0.01) G E (+0.01) F NEVITE
MRQ 10 10 7 44,5 39,9 9,5 19,05 75 9 11,12 26,924 16 M8
MRQ 13 13 85 50,8 483 12,7 19,05 6,5 12 14,27 29,972 16 M8
MRQ 16 16 10 54 51,6 14,3 19,05 6 13,5 15,87 31,75 16 M8
MRQ 20 20 12 60,3 58,2 17,5 19,05 5 16,5 17,47 33,528 23 M10
MRQ 25 25 14,5 69,9 66,5 22,2 23,82 7 22 19,84 40,64 30 M12
MRQ 32 32 18 69,9 66,5 222 23,82 7 22 19,84 40,64 30 M12
MRQ 40 40 22 774 778 26 27 10 26 24 43,993 33,35 M12
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XMRN
PORTAPUNZONI PER PUNZONI “DURA PUNCH" A TESTA CILINDRICA

SPINA SIMMETRICA +05
OPZIONALE ACCOPPIAMENTO g o _
\\ R ~ K- 8D  scorrevoLE .
' — PER SPINA
I DA 6mm | S /s
B N 2 POSIZIONI = ‘ PER ACCESSORI E PIASTRE DI SPESSORAMENTO,
1 d'l VEDERE PAGINA 67.
L ] |
E "
]
1 N\ VITE
FILETTATURA M5
PER VITE
PIASTRA DI SUPPORTO ™ 30 =
W
DIMENSIO-
CODICE D d1 L W R H J (£0.01) K (£0.01) S G E (£0.01) NE VITE
XMRN 010 10 15,5 443 39,75 95 19,05 75 9 12,65 11,12 26,924 M8
XMRN 013 13 18,5 50,67 48,13 12,7 19,05 6,5 12 9,47 14,27 29,972 M8
XMRN 016 16 215 53,85 51,6 14,2 19,05 6 13,5 9,47 15,87 31,75 M8
XMRN 020 20 255 60,2 58 174 19,05 5 16,5 12,62 17,47 33,528 M10
XMRN 025 25 30,5 69,72 66,32 222 23,82 7 22 2217 19,84 40,64 M12
PORTAPUNZONI PER PUNZONI “DURA PUNCH” A TESTA SAGOMATA
SPINA SIMMETRICA i D/2 - +.05
OPZIONALE ™\ NS ACCOPPIAMENTO g :_H_
AL A : SCORREVOLE .
\ “ \ / PER SPINA
DA Bmm /s
==y IN 2 POSIZIONI L L
. A VAN £ -
L H - s |
E 1 /
:". 4
,-"'I i 77 //
N vie 7
y | .
< \_| FILETTATURAMS
. I~ PERVITE
05 = e PIASTRA DI SUPPORTO~ 30—
w
DIMENSIO-
CODICE D r1 L W R H J (£0.01) K (£0.01) S G E (£0.01) NE VITE
XMRO 010 10 7,75 443 39,75 95 19,05 75 9 12,65 11,12 26,924 M8
XMRO 013 13 9,25 50,67 48,13 12,7 19,05 6,5 12 9,47 14,27 29,972 M8
XMRO 016 16 10,75 53,85 51,6 14,2 19,05 6 13,5 14,2 15,87 31,75 M8
XMRO 020 20 12,75 60,2 58 174 19,05 5 16,5 12,62 17,47 33,528 M10
XMRO 025 25 15,25 69,72 66,32 222 23,82 7 22 2217 19,84 40,64 M12
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XMRT

PORTAPUNZONI PER PUNZONI A COLLO DI TROMBONE

SPINA SIMMETRICA -, R—, el =
~@@D

" ACCOPPIAMENTO
i 5 SCORREVOLE —
_PER SPINA Mj -
- DABmm 2
" §IN3POSIZIONI Z
‘ ‘ 4 ) 01 )
|
H V7
L Et.ﬂl S %‘/‘ E
: -
e 27 -
| S
|
-G G—= - 30 -
CODICE D L w R H J K S G E DIMENSIONE VITE
XMRT 010 10 44,32 39,75 95 19,05 75 9 12,65 11 26,925 M8
XMRT 013 13 50,67 48,13 12,7 19,05 6,5 12 947 14,3 29,97 M8
XMRT 016 16 53,85 51,64 14,2 19,05 6 13,5 947 159 31,75 M8
XMRT 020 20 60,2 58 174 19,05 5 16,5 12,62 17,5 33,53 M10

BUSSOLA PER PUNZONI A COLLO DI TROMBONE

0 - =1+ 2MM MIN.
- g _ CODICE D d1 L
XMAQ 005 5 9 7 N .
| XMAQO06 | 6 11 7 Z R
| o XMAQ 008 8 13 8 Al i |
XMAQ 010 10 16 9
1 XMAQ 013 13 19 9 N
. XMAQ 016 16 22 9 :3&15:}\3: ONE RACCOMANDATA
—-—@D—~ XMAQ 020 20 27 10

DIMENSIONI RACCOMANDATE PORTAPUNZONE PER MANICOTTO DIRITEGNO PER PUNZONI A COLLO DI TROMBONE

UTENSILE PER SEDI A COLLO DI TROMBONE

SR CODICE D d1 R GAMBO L

il / XMAK 005 5 74 10 74 71

1 ¢ ' XMAK 006 6 95 10 95 71
CAMECIE ' %;;I:_?:l ov XMAK 008 8 15 12 15 71
i et : XMAK 010 10 145 15 13 71
XMAK 013 13 175 15 13 71

L . J XMAK 016 16 205 15 13 71

XMAK 020 20 255 15 16 71
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MRA

PORTAPUNZONI RETRATTILI A DOPPIA POSIZIONE

PER BALL-LOCK / APPLICAZIONI PESANTI

- H -
- U -
§ S Il portapunzone retrattile a doppia posizione fornisce la
! T capacita di aggiungere o togliere fori rapidamente, senza
! —t richiedere impegnativi piani di produzione e senza
A \'CEEIT] Pl aggiungere ulteriori costi e attrezzature supplementari.
e AP
1 - R Questo portapunzone é conforme alle normative NAAMS e
t ~ alle principali normative automobilistiche. La posizione B
Y / = I facilita le operazioni di cambio spostando il punzone di 12 mm
0" 30 verso la parte anteriore del portapunzone.
“J \ VITI DI FISSAGGIO
Questo portapunzone é caratterizzato da un corpo unico
(D=10) - M8 (2) . L e R
(D=13-25) - M10 (2) robusto ed economico, ed elimina la necessita di protezioni di
(D=32&40) - M12 (4) sicurezza.
SPINOTTI DI CENTRAGGIO
(D=10-25) - @6.0 (2)
(D=32840) - @6.0 (2)
o
63 e
1 o
I i i i *_ ™
2065 I T 1o —f -_' - 1l
] ﬂ 2 A ¢ f
473 ' J YT {’x--- RACCORDOARIA AN / INTERRUTTORE
VA y Y 10-25 M5 X 0,8 (2) 1 — | / auTomaTtico
Ry s 32-40 1/8 NPT (2) _ [OPZIONALE]
! \Y INNESTO RAPIDO PER TUBO ar
15 — POSIZIONE A DA 6 MM STANDARD PER TUTTE LE TAGLIE
\H
(80
‘ | s LA ALIEE GO PRESSIONE ARIA RACCOMANDATA:
4,60 - 5,3 kgf/cm? (65 - 75 PSI)
I LA POSIZIONE B COLLOCA
IL PUNZONE 12,0 MM
PIU VICINO ALLA PARTE PRESSIONE MINIMA:
=—=—120 FRONTALE DEL PORTAPUNZONE. 3,2 |<gf/cm2 (45 PSI)
Nota: la posizione del portapunzone
( | & ruotata di 180° rispierto alla posizione A. PRESSIONE MASSIMA.:
=50 i _ 10,2 kgf/cm? (145 PSI)
IS OF un
L/
I POSIZIONE B Nota: con il portapunzone vengono fornite viti, spine, cilindro
| aria e raccordi. Tubi per aria e sensori non sono inclusi e
\ 1 / devono essere ordinati separatamente.
l Consultateci per accessori aggiuntivi.
ESEMPIO DI ORDINAZIONE:
MRA 13, oppure MRA 13 POSIZIONE B
CODICE D L A B (+0.01) ¢ F H el DmE\ﬂ?E
POS.A | POS.B | POS.A | POS.B | POS.A | POS. B POS.A | POS.B
MRA 10 10 161 46 30 28 16 21 33 935 37 49 M8
MRA 13 13 172,5 50 30 28 16 25 37 100 4 53 M10
MRA 16 16 177 50 30 31 19 25 37 104,5 4 53 M10
MRA 20 20 1915 58 38 325 | 205 29 41 1135 45 57 M10
MRA 25 25 206,5 58 38 35 23 29 41 1235 45 57 M10
MRA 32 32 260 80 56 100 112 38 26 38 50 152 60 72 M12
MRA 40 40 264 80 56 100 112 42 30 38 50 156 60 72 M12
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MRC- MRB

PORTAPUNZONI RETRATTILI
PER PUNZIONI TESTA CILINDRICA

POSIZIONE DEL

PIANO DI SPALLAMENTO
PER TRATTENITORI TIPO "MRB" [~

\,
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PORTAPUNZONI

Il portapunzone retrattile per punzoni a testa cilindrica
fornisce la capacita di aggiungere o togliere fori rapidamente,
senza richiedere impegnativi piani di produzione e senza
aggiungere ulteriori costi e attrezzature supplementari.

pgd MILLUTENSIL

0 Questo portapunzone e caratterizzato da un corpo unico
! robusto ed economico, ed elimina la necessita di protezioni di
1 sicurezza.
o
PRESSIONE DELLARIA RACCOMANDATA:
“__ FOROPERSPINA  4,60-53kgf/cm? (65-75 PSI)
6 MM (DA D=10 A 25)
BMM(D=32E40)@) pRESSIONE MINIMA:
3,2 kgf/cm? (45 PSI)
PRESSIONE MASSIMA:
10,2 kgf/cm? (145 PSI)
NOTA:
con il portapunzone vengono fornite viti, spine, cilindro aria e
raccordi. Tubi per aria e sensori non sono inclusi e devono
essere ordinati separatamente.
Consultateci per accessori aggiuntivi
INTERRUTTORI
50 / AUTOMATICO
| [OPZIONALE]
] - ! [
! 80
I
T o
1 )
RACCORDO ARIA 10-40 M5 X 0.8 (2) ;
ATTACCO RAPIDO PER TUBO L ! DISTANZA
DA 6 MM STANDARD PER TUTTE LE DIMENSIONI L 3-? DI RIENTRO
ESEMPIO DI ORDINAZIONE:
MRC 13 (per punzoni a punta tonda)
ESEMPIO DI ORDINAZIONE:
MRB 13 (per punzoni a punta sagomata - indicare la posizione del piano di riferimento al momento dell’'ordine dei punzoni)
CODICE
CODICE "B U DIMENSIONE
PUNZONE D L A " ( E F T
PUNZONETONDO| "oy 3oy (+0.01) (+0.01) VITE
MRC 10 MRB 10 10 128 46 30 73 18 25 45 41 M8
MRC 13 MRB 13 13 128 49 30 73 18 25 45 41 M10
MRC 16 MRB 16 16 128 49 30 73 18 25 45 41 M10
MRC 20 MRB 20 20 155 58 38 90 23 29 45 45 M10
MRC 25 MRB 25 25 155 58 38 90 23 29 45 45 M10
MRC 32 MRB 32 32 208 80 56 125 33 38 55 60 M12
MRC 40 MRB 40 40 208 80 56 125 33 38 55 60 M12
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PORTAPUNZONI INNESTO RAPIDO
SPECIALI MULTIFORO

Di seguito sona illustrati esempi delle due versioni di portapunzoni ad innesto rapido speciali multiforo offerte da Moeller Precision Tool.
La versione True Set e il portapunzone brevettato Maeller con costruzione completamente temprato.
La versione tradizionale (Backing Plate) & fornita con una piastra di supporto temprata, fissata al portapunzone mediante viti.

Tutti i fori per punzone o per matrice dei portapunzoni a innesto rapido devono essere specificati come:

Classe ,R" - Tondo
Classe ,F" - Sagoma

Quando vengaono utilizzati componenti sagomati, le sedi angolari sono rettificate di precisione. Questo garantisce un preciso posizionamento
radiale, ma comporta un costo maggiore del portapunzone.

Nota: salvo diversa indicazione, la sede della sfera sara fornita in Classe R.

VERSIONE TRUE SET

CLASSE "F"

[ (Sagomato) CLASSE "F"

/~ (Sagomato)

"\ CLASSE R"
(Tondo)

6,35

41,3 PER IMPIEGHI GRAVOSI
31,8 PER IMPIEGHI LEGGERI | ™

LN

000

INTAGLIO AU

-

- FORO DI ESTRAZIONE

DEL PUNZONE
; . CARATTERISTICA TOLLERANZA
BORDI ESTERNI +0,5mm
POSIZIONE DEI FORI PER SPINE +0,01 mm
POSIZIONE DEI FORI PER VITI +0,1 mm
POSIZIONE DEI FORI DEI COMPONENTI +0,01 mm
VISTA DI DETTAGLIO DEL FORO PUNZONE
CARATTERISTICHE SPECIALI
Prodotto esclusivo Moeller coperto da brevetto. FORI BALL-LOCK
Brevettin. 0351395 e 5357835.
Brevetto internazionale in corso di registrazione. CLASSE TOLLERANZA
Costruzione .
R +5°
F +0°%

34,9 PER IMPIEGHI GRAVOSI
254 PER IMPIEGHI LEGGERI

VERSIONE CON PIASTRA DI SUPPORTO

/ {Sagomato)

(Backing Plate)

CLASSE "F"
r CLASSE "F"

_.". (Sagomato)

VITI DI FISSAGGIO

(SOLO VERSIONE R
CON PIASTRA DI SUPPORTO) '

6.35

. CLASSE "R"
(Tondo)

TOLLERANZE (TUTTIITIPI)
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ACCESSORI

COMPONENTI PORTAPUNZIONI
RITENSORI TRUE SET (O PORTA-PUNZONE DI PRECISIONE)

VITEDIRILASCIO | VITEPERFORO | ACCESSORI
RITENSORI TRUE SET| VITETCIE. |SPINEDIGUIDA| SFERA MOLLA
SORIRYIZE Bl e oy ® e SFERA INCLINATO | PORTAPUNZONI SPECIALI
MRH 10 '\%\B 10 MAS 10 MAN 10
S mm (W/CLIP)
E MAS 10T
R MRH 13 M@g 8445 (WVITE)
I x45 10mm
E ] MOLLA SFERA
MRH 1
b 6 MAD 6-20 VAS 12 MAC 4-20 6 MAS 68 MAB 6
MAC 10-50 6mm x 20 MAB 12 M4 X 20 8 MAS 8S MAB 8
g MRH 20 M10 x 50 12mm | (WICLIP) MAN 12 10 | MAS10S | MAB10
A | MRH25 m\%&g 12 | MAS12S | MAB12
N MAC 12-50 12mm
T MRH 32 M12 x50 13mm/40mm
E 1 WRH40 MOLLE DI RINFORZO
MAD 3-20
VRL 06 MAC 6-35 3mmx 20 MAB 6 MAS 6 MAC 3-15
s M6 X 35 MAD 6-20 6mm 6mm M3 x 15 DIMENSIONE PUNZIONE
E 6mm x 20 - 10 MM HDBL
CATALOG #
R
| MRL 10 - MAS0108
MAC 8-35
E
MRL 13 MB35
L MRL 16
E DIMENSIONE PUNZIONE
G VRL 20 MAC 10-40 MAD 6-20 MAB 8 MAS 8 MAC 4-20 = Da 13 8 40 MM HDBL
G M10 x 40 6 mmx 20 8mm 8mm M4 x 20 CATALOG #
E MRL 25 -~ MAS0128
R MAC 12-40
A MRL 32 M12 x 40
MRL 38
COMPONENTI PORTAPUNZONE INNESTO RAPIDO TONDO SERIE ECONOMICA
RITENSORI TONDO VITEDIRILASCIO | VITE PER FORO
it VITETC.LE. SPINE DI GUIDA SFERA MOLLA e N
VRR 10 MAB 10 MAS 10T VAN 10
10mm 10mm
MAC 12-50 TL
MRR 13 M12-1.75 x 50mm
MRR 16
VRR 20 MAC 16-50 TL MAD 6-20 MAC 4-20
M16-2.0x50mm 6mm x 20 MAB 12 MAS 12T 4mm X 20 VAN 12
MRR 25 12mm 12mm
MAC 20-50 TL
s M20-2.5x50mm
MRR 40
COMPONENTI DEL PORTAPUNZONE TRUE SET A TESTA CILINDRICA
RITENSORI TONDO RITENSORI TONDO
eyl e VITETC.LE. SPINE DI GUIDA M VITETC.LE. SPINE DI GUIDA
MRN 10 MRO 10
CAT#: MAC 8-35 CAT#: MAC 8-35
MRN 13 DESC: M8x35 MRO 13 DESC: M8x35
MRN 16 MAD 6-20 MRO 16 MAD 6-20
CAT# MAC 10-40 6mm x 20 CAT# MAC 1040 6mm x 20
MRN 20 DESC: M10x40 MRO 20 DESC: M10x40
MRN25 | cAT#: MAC 12-40 MROZ5 | cATs: MAC 1240
VRN 32 DESC: M12x40 VRO 32 DESC: M12x40
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ACCESSORI

ACCESSORI PORTAPUNZONI

PIASTRE DI SPESSORAMENTO PER PORTAPUNZIONI

+.25/-0
SPESSORE o = SPESSORE CODICE i
| | DISPONIBILE ORDINE SPESSORE — = = -
/ Y N 180 018 N ‘2
/A \ B 3.00 030 yaut \\
/ O T O 1Y 3.18 031 / —B \
/T Y -~ | ] \
(A ) 475 047 [ S
\ _ 6.00 060 VTN
\. o S N 6.35 063 \ - /) d
A VP ™ 10.00 100 \f?':/\ e d
Y 13.00 130 TN ~
\___ FORIDI \__ FORIDI >
PASSAGGIO PASSAGGIO ‘
CODICE CODICE
INSERIRE SPESSORE
MAXO10- DELLO SPESSORATORE Lt INSERIRE SPESSORE
MAX013- MAY013- DELLO SPESSORATORE
MAXO16- ESEMPIO DI WAvoTe-
MAX020- ORDINAZIONE MAY020- ESEMPIO DI
MAX025- MAX013-031 MAY025- ORDINAZIONE
MAX032- MAY032- MAY013-031
MAX040- MAY040-
PIASTRA DI SUPPORTO UTENSILI DI RILASCIO SFERA

PORTAPUNZIONITRU SET
PUNTA INCLINATA (PER TUTTI | RITENSORI) CODICE: MAT 01
~-~ SPESSORE

SVASATURA e | +13

EERVITERSNZ | “
PIASTRA / N }

DI sU PPORTO'__/. L b 1

© N

TN

S

\,

w1 \"-.

I ..I //
\ % + N PUNTA DIRITTA(PER TUTTI I RITENSORI) CODICE:MAT 02
\\.____/ Sl S /
~_ & \_ Forinl =
PASSAGGIO ﬁ"
CopIcE SPESSORE CODICE
MAW010- DISPONIBILE ORDINE PUNTA FILETTATA PER RESISTENZA PESANTE
MAWO13- 475 047 (PER RITENSORI TRUE SET) DIAMETRO 10-40 CODICE: MAT 03
MAWO16- 6.35 063
MAW020-
MAW025- INSERIRE SPESSORE —
MAWO032- PIASTRA DI SUPPORTO
MAW040-
TEMPRATO A 50-52 HRC
ESEMPIO DI
ORDINAZIONE
MAWOQ13-047
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ACCESSORI

MTC
ESTRATTORI IN POLIURETANO AD ESTREMITA CHIUSA

Gli estrattori in poliuretano ad estremita chiusa vengono sagomati in base alla geometria della punta del punzone chiudendo lo stampo -
senza materiale -; la punta del punzone e |a cavita della matrice esercitano I'azione di taglio necessaria per modellare I'estremita chiusa.

Il poliuretano offre un eccellente equilibrio tra capacita di carico e capacita di ritorno elastico, con una resistenza alla trazione di 30.250 N.

Non sono consigliate deformazioni superiori al 25%. Per una ,Dura Punch” ottimale nelle applicazioni ad alta velocita e funzionamento
continuo, si consiglia una deformazione del 15%.

Durezza Shore: 95 Shore A.

PRESSIONE APPROSSIVATIVA
=2 ESTERNS_ CODICE OINTERNO | @ ESTERNO | "NOT*2A | DISPONIBILE ALLADEFLESSIONE
30 65 95
| _@INTERNO_ | MTC 06-45 45 1324 2256 —
MTC 0663 06 19 53 1079 | 1863 -
MTC 06-71 7 686 | 1079 | 1765
MTC 0845 45 1| 2007 —
N I MTC 0853 08 21 53 1324 | 1961 | 2042
MTC 0871 7 o1 | 1618 | 2648
MTC 1045 45 1716 | 219 —
+15 MTC 1063 0 ” 53 42 | 2452 | 3181
5 MTC 1056 56 142 | 52 | 3187
% MTC 10-71 7 1128 | 2010 | 2697
L MTC 1345 45 2100 | 3334 —
MTC 1353 " ” 53 41| 2354 | 3432
N MTC 13-56 56 41| 234 | 2042
\ N MTC 1371 7 1275 | 1961 | 2452
N 63 MTC 1645 45 2854 | 3825 —
NN | MTC 1653 6 “ 53 2156 | 3531 | 4511
i MTC 16-56 56 2158 3431 4511
MTC 16-71 7 1814 | 2042 | 3825
MTC 2045 45 2452 | 392 —
e sriato MTC 2053 20 3 53 2156 | 3629 | 5690
MTC 20-71 7 1618 | 202 | 4658
MTC 2545 45 17 | w8 | —
MTC 2563 2 50 53 7355 | 11672 | 15985
SFIATO 3 INTERNO MTC 25-71 7 4904 | 6336 | 13485
16 06-10
32 1325
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ESTRATTORI TRUE SET IN POLIURETANO

 Innovativa costruzione

« Sistema di ritenuta brevettato ,Snap-In“ per la riduzione dei costi

+ Intercambiabili e conformi agli standard NAAMS

wwELLER

PRECISION TOOL

ACCESSORI

« Lavorati con precisione per garantire la perpendicolarita, prolungando la ,Dura Punch“ta delll poliuretano

di -
S 1
AN ‘\\ j
\\“\
\ AN
L A
\‘\
\\ \\ *
1 NINN b
J %
D2
——— d —

ESTRATTORI IN POLIURETANO

ACCOPPIAMENTO

CODICE gui%ﬁlg CON d L d1 @ | b
INTERFERENZAD

MTS10-44 44

MTS10-54 54

TET 10 975 18 % 2 | 16

MTS10-74 74

MTS13-44 1

MTS13-54 5

TE e 13 1275 23 = 2 6

MTS13-74 74

MTS16-44 4

MTS16-54 5

TESr 16 15.75 28 = 31

MTS16 - 74 74

MTS20- 44 4

MTS20- 54 54

TS 20 1975 3 = 36

MTS20- 74 74 20

MTS25 - 44 m :

MTS25 - 54 5

TS 25 2475 40 = 43 7

MTS25- 74 7

MTS32- 44 4

MTS32 - 54 5

T 2 3170 50 = 55

MTS32-74 74

MTS40- 44 1

MTS40 - 54 40 3970 60 54 65 8

MTS40- 64 64

DUREZZA POLIURETANO 95 SHORE A

LUNGHEZZA PUNZONE INNESTO RAPIDO
APPLICAZIONI PESANTI

LUNGHEZZA PUNZONE INNESTO RAPIDO
APPLICAZIONI LEGGERE

LUNGHEZZA EIETTORE CONSIGLIATA"L"

80 71 44
90 80 54
100 90 64
110 100 74

Moeller siriserva il diritto di modificare, correggere o migliorare questa documentazione o i prodotti senza preavviso
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RITENSORI ESTRATTORE POLIURETANO TRU SET STANDARD

« Innovativa costruzione

- Sistema di ritenuta brevettato ,Snap-In“ per la riduzione dei costi

+ Intercambiabili e conformi agli standard NAAMS

+ Lavorati con precisione per garantire la perpendicolarita, prolungando la ,Bura Punch“ta delll poliuretano

- adattabile a RITENSORI speciali multiforo

MTP

RITENSORI ESTRATTORE POLIURETANO

ECONOMICO
(da utilizzare con RITENSORI TRUE SET tondo MRR)

MTR
RITENSORI ESTRATTORE POLIURETANO

STANDARD
(da utilizzare con RITENSORI TRUE SET standard MRH)

E
D -] ~
~ R4.50
)

\ A R8
-

1.5

5_%_ 7

|
f - 1/ |
CODICE D R E S T W 1:3
MTR 10 10 13 28 i |
MTR 13 13 155 31
MTR 16 16 18 329
MTR 20 20 205 348 Brevetto U.S. n°7,707,919b1
MTR 25 25 24 39.8 Brevetti internazionaliin corso di registrazione.
MTR 32 32 31 413
MTR 40 40 % 45 CODICE D R E F D2 R2
MTP 10 10 13.0 210 26.5 7 10.0
MTP 13 13 155 23.9 29.4 7 1.0
MTP 16 16 18.0 245 30.0 7 12.8
MTP 20 20 205 29.0 36.0 9 18
MTM MTP 25 25 240 335 405 9 129
MTP 32 32 31.0 40.6 493 9 8.0
RITENSORI ESTRATTORE POLIURETANO MTP 40 40 36.0 440 53.0 9 80
MINI
(da utilizzare con RITENSORI MRM e MULTIFORO)
|
D =i e
~
AL
R
/) i_l_
R //,//I’T/ Brevetto CODICE D R E
— = internazionale
VITE M4 MTM 10 10 13 25
\ MTM 13 13 155 25
: N l MTM 16 16 18 215
s Y WNY ‘{’ MTM 20 20 205 30
I MTM 25 25 24 355
MTM 32 32 31 375
MTM 40 40 36 423
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RITENSORI PER PUNZIONI TRANCIANTE MAGGIORATO

+ Sistema diritenuta brevettato ,Snap-In“ per la riduzione dei costi
+ Intercambiabili e conformi agli standard NAAMS

- Lavorati con precisione per garantire la perpendicolarita, prolungando la ,Dura Punch“ta delll poliuretano

jt—— DH —=y

pgd MILLUTENSIL

Brevetto U.S5.n°7,707,913b1
Brevettiinternazionali in corso di registrazione.

*UTILIZZARE CON
CODICE @ GAMBO | P/GMAX A B C D E F G H J K POLIURETANO
MTB010016 10.0 15.75 53.18 18.0 36 16 26.93 17 10 15.75 10 19 MTS16-XX
MTB013020 13.0 19.75 58.60 20.5 41 20 29.97 17 10 19.75 13 23 MTS20-XX
MTB016025 16.0 24.75 63.75 24.0 48 25 31.75 17 10 24.75 16 28 MTS25-XX
MTB020032 20.0 31.75 73.86 31.0 62 32 33.53 17 10 31.70 20 34 MTS32-XX
MTB025040 25.0 39.75 83.63 36.0 72 40 40.64 17 10 39.70 25 44 MTS40-XX
MTB032040 32.0 39.75 83.63 36.0 72 40 40.64 18 10 39.70 32 44 MTS40-XX

*XX = DIMENSIONE “L" DEL POLIURETANO

d1 -
NOTA: LA SEGUENTE TABELLA INDICA L'POLIURETANG RICHIESTO PER IL
i - . I CORRISPONDENTE RITENSORI EIETTORE SOPRA INDICATO.
N\ LUNGHEZZE
N CODICE @ GAMBO D d1 d b D2
\ EIETTORE L
L A\ *MTS16-XX DA = 1575
N UTILIZZARE SU 10.0 54 1575 | 31 28 6
\ MTB010016 64 15.75
N *MTS20-XX DA 44 19.75
NSRS t') UTILIZZARE SU 130 54 1975 | 36 33
1 N ONINCN ] i MTB013020 64 19.75
*MTS25-XX DA 44 24.75
b2 [, UTILIZZARESU |  16.0 54 2475 | 43 40 7
MTB016025 64 24.75 ,
e g —= *MTS32-XX DA 44 317
UTILIZZARE SU 200 54 31.7 55 50
DUREZZA POLIURETANO 95 MTB020032 64 317
*MTS40-XX DA 44 39.7
"LUNGHEZZA PUNZONE Innesto|"LUNGHEZZA EIETTORE CONSI- UTILIZZARE SU 250 54 39.7
rapido RESISTENZA PESANTE GLIATA™L™ MTB025040 64 39.7 65 60 8
80 44 “MTS40-XX DA 44 39.7
90 54 UTILIZZARE SU 320 54 39.7
100 64 MTB032040 64 39.7
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MODIFICHE

ATTREZZATURE SPECIALI

BUSSOLE DI RIPOSIZIONAMENTO

« riposiziona le matrici fino a 5 mm eliminando la necessita di tappare o saldare il foro esistente.

« mantiene l'uso delle matrici preesistenti.

+ metodo economico per riposizionare la sede di una spina di guida.

PER SPINA DI GUIDA DA 6MM

TIPICO IN 3 POSIZIONI fom 33
6
I / S’ \ TOLLERANZA i [
\ DIAMETRO ESTERNO I
, n5dai13a25
D f \\ \ j6da32a71 H7
| | |
i/ 7 ! T
.'l
\\ / E (2) 1
< -//
SO B | ! %
CODICE A B © D E

MAR 13 13 25 9 8.2 135
MAR 16 16 32 10 9.0 16.0
MAR 20 20 32 14 1.0 16.0
MAR 25 25 38 19 135 19.0
MAR 32 32 45 26 16.0 225
MAR 38 38 50 32 19.0 25.0
MAR 45 45 56 39 25 28.0
MAR 50 50 63 44 25.0 315
MAR 56 56 71 50 28.0 355
MAR 63 63 82 57 315 410
MAR 71 71 89 65 355 445
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COMPONENTI EIETTORI PER PUNZONI
SPECIFICHE DIMENSIONALI DEL PUNZONE EIETTORE
—
SPECIFICA FORO ESTENSIONE —
e ESPULSORE AOROLEEND FEADEL LIS TRASVERSALE PERNO ‘2
TESTA CILINDRICAMENTO 5.0 MAE 2 64 218 M2.6 81 81+25
TUTTI 6.0 MAE 3 79 2,64 M3 81 81+.25 E
TESTA CILINDRICAMENTO 8.0
BALLLOCK 10.0 MAE 4 117 345 M4 157 1.57 +.38 -
TESTA CILINDRICAMENTO 10.0 -
TUTTI 13.0 MAE 5 1.58 437 M5 157 1.57 +.38 —
BALL-LOCK 16.0 ):
TESTA CILINDRICAMENTO 16.0
Ll print gl MAE 6 236 518 M6 157 157 +38 ‘
CONSULTARE LA FABBRICA MAE 12 3.18 713 M8 x 1.25 —
SPECIFICHE DEI COMPONENTI DELL'EIETTORE
DESCRIZIONE SPECIFICA MAE2 MAE3 MAE4 MAE5 MAE6 MAE12
VITE FILETTO'T' M2.6 M3 M4 M5 M6 M8
.
1_-1‘___g
T — LUNGHEZZA 'L 50 5.0 50 50 6.0 6.0
E‘Blt-)l-l_f\_ DIAMETRO D' +0/-0.25 198 2.38 3.30 4.16 5.05 6.86
[ ; LUNGHEZZA LIBERA'F' +1.5/-0 60.4 60.4 81.0 81.0 81.0 81.0
PRESSIONE (PRECARICO 3.0) 222 334 445 6.67 89 89
@ CORPO'N' +.025 48 69 1.04 147 226 3.05
LUNGHEZZA'L' +1.5/-0 350 350 493 493 63.5 76.20
@ TESTA'H' +.025 1.20 1.98 2.39 318 401 475
SPESSORE TESTA'T +.13 81 117 157 1.57 239 2.39
KIT DI BLOCCO
FORO DI BLOCCO
NUMERI DI CATALOGO \ SPINA ESTRATTRICE
GRUPPO N\ N° CAT. MAL 01
COMPLETO | SPINA MOLLA VITE S .
MAE 2 MAE 2P MAE 23 MAE 2C il - g e
MAE 3 MAE 3P MAE 3S MAE 3C e [t it
MAE 4 MAE 4P MAE 4S MAE 4C B
MAE 5 MAE 5P MAE 58 MAE 5C = [
MAE 6 MAE 6P MAE 6S MAE 6C
Nota: Non disponibil diametri del
MAE12 | MAE12P | MAE12S | MAE12C ota: Non disponibile per diametri de —

gambo da 32 mm e superiori, con TESTA
CILINDRICA e innesto rapido.

1-73
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DISPOSITIVI DI POSIZIONAMENTO

POSIZIONE STANDARD

La posizione standard della sede sfera (ball seat) per tuttii
prodotti Innesto rapido & a 90°.

La posizione standard della superficie piana (flat), della cava per
spina (dowel groove) e del sistema Windsor Lock & a 0°.

Nota: 0° corrisponde alla posizione delle ore 3:00. Le paosizioni
alternative disponibili senza costi aggiuntivi sono 0°,90°,180° e
270° (vedere il disegno).

Per ordinare una posizione alternativa, specificare il CODICE di
dispositivo di posizionamento seguitoda @ _ _ _

Esempio punzone Innesto rapido: MHR 13-08 P=6.0 W=5.5B/S !
0°

Esempio matrice con superficie piana (Button Flat):

MD025-32 P=13.0 W=10.5 F1 @ 30°

BALL LOCK
PUNZONE

BALL LOCK
MATRICE

ACCOPPIAMENTO A
SPALLAMENTO  PRESSONE  SPALLAMENTO
PUNZONE ~ CONSPALAMENTO  pMaATRICE

POSIZIONI PERSONALIZZATE

Qualsiasi dispositivo di posizionamento pud
essere orientato radialmente specificando il 00°
CODICE di dispositivo e I'angolo desiderato.
L'angolo viene definito come una rotazione
in senso antiorario a partire da 0°. ,/

Nota:

- | componenti sono rappresentati nella
posizione dilavoro dello stampo,
osservati dall‘alto.

« | punzoni sono osservati guardando
attraverso il gambo.

« Le matrici (Buttons) sono osservate dalla
superficie superiore.

ESEMPI TIPICI

PUNZONE CON SEDE SFERA IN
POSIZIONE PERSONALIZZATA

MATRICE - SUPERFICIE PIANA
PERSONALIZZATA

B/S @ 45° F2 @105°
R AN

130-.’{: J \, o 180".’{ ; |_‘ } I] | o
\ \; T _// ."-\_\_\5 _ /

w10

W13

iy

N

WX

F Specificare
=

—— 2'5 /r.’_'._/.g".\\
\\[ R 14
| <:/ +.3
_// S /

WINDSOR LOCK 6.0 R=3.0 RAD

WINDSOR LOCK10.0 R =5.0 RAD

WINDSOR LOCK 13.0 R=6.5RAD

/\ /Specificare Specificare

N

DEFINITO DALLUTENTE

DEVONO ESSERE SPECIFICATE LE
DIMENSIONI: F-R-D

CHIAVE DI RITENZIONE DELLA
MATRICE

MAK-01

- P10 —=
| B 1
(77
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DISPOSITIVI DI POSIZIONAMENTO

DISPOSITIVI DI POSIZIONAMENTO
SULLATESTA "F1 | F5| F6 |F1| F5| F6

CILINDRICA

. , KEY FLAT DOUBLE FLAT BODY FLAT KEY FLAT DOUBLE FLAT BODY FLAT
F1e F5 sono rettificate a filo del I N - E = L S F =
gambo. 2 [SPECIFY) nFln SPECFY)

F6 e una superficie piana definita
dall‘utilizzatore e richiede Ia
specifica della quota ,F" al
momento dell‘ordine.

Le superfici piane F5 sono disposte
di serie 2180° I'una dall‘altra.

pgd MILLUTENSIL

SUPERFICI PIANE SULLE MATRICI A PRESSARE

F1utilizza la dimensione “F” come definita nella tabella, a meno che al momento
dell'ordine non venga specificata una dimensione “F” alternativa. F1.F2,F3 F7
F2 e F3 utilizzano le dimensioni “F" come definite nella tabella. [r=t
F4 e FX sono superfici piane definite dall’'utilizzatore e richiedono la specifica delle g |+002-| F H
dimensioni “F” e “U” al momento dell'ordine. 0.00
8 35
F1 | F2|[F3 [ F4 [F7| X @2
13 55 50 9
16 7,0 6,5 9
PIANO GRADINO GRADINO PIANO PIANO SUPERIORE PIANO 20 8,5 85 9
CHIAVE SUPERIORE INFERIORE PERSONALIZZATO SFALSATO PERSONALIZZATO 22 95
TIPO 1 o TIPO 2 25 | 10 [105] 16
- Fr= - Fr= - Fr Twehn 1 F = e g 1140 [ 140 | 16
1 aN 38 17,0
PP N R s By N (A 40 | 180 [ 180 | 16
A HM A SHAP) AR 45 | 205
\F 1 &% \F 50 | 230 | 230 | 16
56 | 26,0
~ Yars { e 63 | 295 | 295 | 16
U BRI (22 " U'seecry; | 71 33,5
1 : 1 76 | 355
85 | 400
90 425
100 | 47,5

SCANALATURE SPINA DX SU SPINA| SPINA | SPINA | SPINA

D3, D4 e D6 sono cave per spine ‘ D3, D4, DB ‘ e SCELTA | D33.0|D44.0 | D66.0

standardda 3,4 e 6 mm.

Nei prodotti con TESTA X =DI2+ @ SPINA X =DI2 + @ SPINA2 DIM*F" | DIM*F"| DIM°F"| DIM*F”
CILINDRICA, la cava & posizionat: —XxXr —Xr 8 | Specificare | 47 | 52 | 62

tangente al gambo. P 10 | Specificare | 55 | 60 | 7,0
& 13 | Specificare | 67 | 72 | 82

Su tutti gli altri prodotti, la spina oy 16 | Specificare | 8,0 8,0 9,0
viene rettificata alla dimensione o o FAZ N 20 | Specificare | 10,0 | 10,0 | 11,0
“F" come indicato nella tabella. NP 22 | Specificare | 11,0 | 11,0 | 120
25 | Specificare | 125 | 125 | 13,5
32-UP| Specificare | D/2 D2 D2

X/FDIM. +/-.013

DX & una cava per spina definita
dall'utilizzatore e richiede la N
specifica della dimensione “F" e s N/
della misura della spina al N~ i
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ALTERAZIONI DI PRODOTTO

ALTERAZIONI Al PRODOTTI

PUNTA FUORI GAMMA
Le dimensioni “P" 0 “W" della punta sono inferiori agli standard ! ]
indicati a catalogo. - '

I'valori minimi (vedere le tabelle) si applicano alle lunghezze X P/W T I .-‘f

— standard della punta e alle lunghezze totali standard. ‘ =~ '-\ )
— Le lunghezze B estese e le lunghezze totali ridotte non sono > =
0 applicabili?
Z PUNZIONI A INNESTO RAPIDO E A SPALLA PIENA
S.B.RMAX S.B.RMAX
B | 19 | B | 9 |
- @D P MIN TONDI @D P MIN TONDI
:' 4 1,20 4 1,20
> 5 1,30 1,30 5 1,30 1,30
6 1,40 1,40 1,40 6 1,40 1,40
‘ 8 1,70 1,70 1,70 8 1,70 1,70 1,70
10 2,00 2,00 2,00 10 2,00 2,00 2,00
13 2,50 2,50 2,50 13 2,50 2,50 2,50
16 3,50 3,50 3,50 16 3,50 3,50 3,50
20 5,00 5,00 5,00 20 4,50 4,50 4,50
25 8,00 8,00 8,00 25 4,50 4,50 4,50
32 12,00 12,00 12,00 32 5,00 5,00 5,00
40 16,00 16,00 16,00 40 6,00 6,00 6,00
45 18,00 18,00 18,00 45 6,00 6,00 6,00
50 23,00 23,00 23,00 50 8,00 8,00 8,00
56 28,00 28,00 28,00 56 9,00 9,00 9,00
63 33,00 33,00 33,00 63 10,00 10,00 10,00
PUNZONI ESTRATTORI PUNZONI ESTRATTORI
PER CARICHI LEGGERI PER CARICHI PESANTI
S.B.R MAX S.B.R MAX S.B.R MAX S.BR MAX
13 19 25 13 19 25 13 19 25 13 19 25
LTOT. | LTOT. | L.TOT. LTOT. | LTOT. | LTOT. LTOT. | LTOT. | LTOT. LTOT. | LTOT. | LTOT.
MIN 63.0| MIN 63.0| MIN 71.0 MIN 63.0| MIN 63.0| MIN 71.0 MIN 63.0{ MIN 63.0{ MIN 71.0 MIN 63.0{ MIN 63.0| MIN 71.0
@D P MIN SAGOMATI @D P MIN SAGOMATI @D P MIN SAGOMATI gD P MIN SAGOMATI
6 2,00 6 2,00 10 2,70 2,70 10 2,50 2,50
10 2,70 2,70 10 2,70 2,70 13 3,20 3,20 3,20 13 3,20 3,20 3,20
13 3,20 3,20 3,20 13 3,20 3,20 3,20 16 3,50 3,50 3,50 16 3,50 3,50 3,50
16 3,50 3,50 3,50 16 3,50 3,50 3,50 20 5,00 5,00 5,00 20 4,00 4,00 4,00
20 5,00 5,00 5,00 20 4,00 4,00 4,00 25 8,00 8,00 8,00 25 5,00 5,00 5,00
25 8,00 8,00 8,00 25 5,00 5,00 5,00 32 12,00 | 12,00 | 12,00 32 6,00 6,00 6,00
40 | 1600 | 16,00 | 16,00 40 | 800 | 800 | 800
PUNZONI ESTRATTORI CON TESTA CILINDRICA
S.B.RMAX S.BRMAX
13 19 25 13 19 25
LTOT.MIN | LTOT.MIN | L.TOT. MIN LTOT.MIN | LTOT.MIN | L.TOT.MIN
63.0 63.0 71.0 63.0 63.0 71.0
@D P MIN TONDI @D P MIN TONDI
5 1,60 5 1,60
6 2,00 6 2,00
8 3,00 3,00 8 3,00 3,00
10 3,20 3,20 3,20 10 3,20 3,20 3,20
13 3,20 3,20 3,20 13 3,20 3,20 3,20
16 4,00 4,00 4,00 16 4,00 4,00 4,00
20 4,00 4,00 4,00 20 4,00 4,00 4,00
25 5,00 5,00 5,00 25 450 4,50 4,50
32 6,00 6,00 6,00 32 5,00 5,00 5,00
40 8,00 8,00 8,00 40 6,00 6,00 6,00
45 18,00 18,00 18,00 45 6,00 6,00 6,00
50 23,00 23,00 23,00 50 8,00 8,00 8,00
56 28,00 28,00 28,00 56 9,00 9,00 9,00
63 33,00 33,00 33,00 63 10,00 10,00 10,00
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ALTERAZIONI Al PRODOTTI

DIMENSIONI DELLA MATRICE
FUORI GAMMA

MODIFICA PER IL
CONTROLLO DELLO SFRIDO
DEI MATRICI

Dimensione del foro “P” 0 “W" superiore 0
inferiore al campo standard indicato a
catalogo (vedere le tabelle), disponibile solo
per la versione matrice Ultra Life.

gioco dello stampo, per lato, al momento

SCARICO CONICO ULTRALIFE SCARICO CONICO ULTRALIFE o
dell'ordine.

PER MONTAGGIO A PRESSIONE PER PUNZONI CON TESTA

CODICE | PMIN | WMIN [P/[GMAX| |CODICE| PMIN | WMIN |P/GMAX

MU_08 | 1,50 1,50 3,60 MM_08 | 1,50 1,50 3,60
MU_10 | 1,60 1,60 5,80 MM_10 | 1,60 1,60 5,80
MU_13 | 1,80 1,80 8,00 MM_13 | 1,80 1,80 8,00
MU_16 | 2,50 2,50 10,00 MM_16 | 2,50 2,50 10,00
MU_20 | 2,80 2,80 13,00 MM_20 | 2,80 2,80 13,00
MU_22 | 3,110 3,10 16,00 MM_22 | 3,10 3,10 16,00
MU_25 | 320 3,20 18,50 MM_25 | 320 3,20 18,50
MU_32 | 320 3,20 22,00 MM_32 | 320 3,20 22,00
MU_38 | 320 3,20 29,00 MM_38 | 3,20 3,20 29,00
MU_40 | 3,20 3,20 30,00 MM_40 | 3,20 3,20 30,00
MU_45 | 320 3,20 34,00 MM_45 | 320 3,20 34,00
MU_50 | 3,20 3,20 37,00
MU_56 | 3,20 3,20 41,00
MU_63 | 3,20 3,20 47,00
MU_71 | 320 3,20 52,00 |
MU_76 | 320 3,20 56,00
MU_85 | 320 3,20 62,00
MU_90 | 320 3,20 65,00
MU_100| 3,20 3,20 73,00

LUNGHEZZA PUNTA O = e 1.
DIMENSIONE DELLA FASCIA ~—
MODIFICATE DE, | =

N NOTA: Indicare lo spessore del materiale e il
Ei |

pgd MILLUTENSIL

.

ALY,

Matrice tonda o sagomata

Foro passante g interno senza scarico

Questa & uns APPLICAZIONE
modifica specifica XB R FMPlEé%DLg‘g:;ERO_ EIETTORE AD
richiesta dal cliente e — XBRIDOTTO —= = ARIA
deve essere indicata ﬂf% Q _ | il Foro spina trasversale
la relativa quota. chiuso senza componenti
- 380 MIN =
MPIEGO PESANTE -0 EIETTORE
=0 PUNZONI MATRICI - ™ 5% SPlNA PASSANTE
L]
@ —— g R SR | INLINEAPER
T 20mm 13.00E INF
—i 25mm supsillgngﬁl:mf 28mm f | SCARICO SFRIDO
i in. .,I 20mm
PIANO INCLINATO _ | A - ©
DI BLOCCAGCIO el 600%00 : o
.00-10. 5 mm -
SOLO PER PUNZONI R
GOCCIA PICCOLA 16.0040.00 | 10°
SPINA DI CENTRAGGIO* SPINA DI RITENUTA SEDE SFERA
11— SIMMETRICA
' TN\ ( [* MAGCIORAZIONE PER RETTIFICA
SEDE SFERA
gk NOTA: Specificare la posizione
*NOTA: VEDERE PAGINE 28-30 PER PRODOTTI CON SPINA DI CENTRAGGIO radiale se e richiesta una doppia
Disponibile per tutte le lunghezze di punzoni con TESTA CILINDRICA nei diametri da sede sfera.

10 mm a 40 mm.Disponibile su punzoni con TESTA CILINDRICA CON EIETTORE con
lunghezza pari o superiore a 70 mm, nei diametri da 10 mm a 40 mm.
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ALTERAZIONI DI PRODOTTO

ALTERAZIONI Al PRODOTTI

RIDUZIONI DELLA LUNGHEZZA TOTALE

Riduce la lunghezza del punzone o
della matrice, mantenendo invariata
la lunghezza della punta “B" o della
fascia di taglio.

+.50
-.00

: gt
+1.0

ser? ser?

MANTENUTO MANTENUTO

i 1 i 1

+.1.0

Non disponibile nella versione con
foro svasato (counter bore) per
matrici con TESTA CILINDRICA o
matrici Innesto rapido.

+1.5

BMANTENUTO

+1.5
-0

BMANTENUTO

_—

] +.50
+.00
L
Lol 1 1
SOLOPER

VERSIONE
ULTRALIFE

A BRIDOTTO

Riduce la lunghezza del punzone o
della matrice, riducendo anche la

+30 +.50
guota “B” o la lunghezza della fascia '

-.00
L

di taglio.
N[ | +0
L SR

RIDOTTO
T

V17139

~ SBR
RIDOTTO 4
- T

+1.5

+1.5
0

BRIDOTTO

! +.50 i — 1 +.50
+

+1.5
=0

BRIDOTTO

00 (1) 1 -.00

Carantisce una lunghezza totale di
precisione con tolleranza +0,02.
+/=02
Nota: rimozione massima di
materiale: 0,5.

1 !

+1.5

BRIDOTTO

+1.5
BRIDOTTO

L]
1

+1.5

BRIDOTTO

T

+/-02 \i/f

MODIFICHE DELLA TESTA

Riduce I'altezza della
testa mantenendo
invariata la lunghezza

Riduce I'altezza della
testaeriduce la
lunghezza totale

Fornisce una altezza
della testa di
precisione, ma riduce

la lunghezza totale totale
+.25 +.25
+ /=01 -.00 -.00
! 1 1

i | i I
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X7

Riduce il diametro

della testa
—= +.00
-.25
I
i

Angolo sulla superficie
della testa per
migliorare la
resistenza

UGUALE AL
DIAMETRO D

12
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ALTERAZIONI DI PRODOTTO

ALTERAZIONI Al PRODOTTI

MODIFICA PER SPINA

TRASVERSALE -
Per aggiungere un foro per spina trasversale, utilizzare il codice di

modifica XCP alla fine della descrizione.

N
Esempio: @/‘l

MEC 016-100 FORO PER SPINA
P =15.3 XCP TRASVERSALE

RIDUZIONE DELLA DIMENSIONE ( ) | |
DEL GAMBO i |

Riduce il gambo alla misura specifica richiesta dal cliente. 4l xp i x0
Non modifica il diametro della testa. '

pgd MILLUTENSIL

XD
Esempio: -
MDO 20-32 I. .I
P=10.0,W=5.0,XD=19.0 ' '
GAMBO 5 6 8 10 [ 13 | 16 | 20 | 22 | 25 | 32 | 38 | 40
XD
PUNZONE SOLIDO D MIN 35|50|65|85|115/145|185 235305 38,5
PUNZONE CON EIETTOREDMIN| 4,5 | 50 | 6,8 | 90 | 11,5 |14,5| 185 235305 38,5
MATRICE D MIN 65|85 |11,5/145|185|20,5|23,0|30,0 | 360 | 38,0
e
UTENSILI PER ESTRUSIONE E3
L !
La precisione richiesta per le quote L1ed
E dipende dall’applicazione specifica. ) .50
Specificare la tolleranza al momento [ ‘ bt
dell'ordine. & S .02
\ .
Per una quota “L” di precisione, =< l )
aggiungere il codice di modifica X3.
Per garantire la massima resistenza,
tutte le matrici per estrusione sono
prodotte nella versione “Ultralife”.
- P -
1
[ — B
A1 I
' 275, AN R
O + 12
i
=" =
LR {
L - -
!
ey S NG/
1 o RAGGIO "
L COMPLETO
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ALTERAZIONI Al PRODOTTI

ANGOLI DI TAGLIO

L'angolo “A” e la quota “F” sono definiti dall'utilizzatore e devono essere specificati al momento dell'ordine.

I disegni rappresentano i punzoni visti dalla parte del corpo ma disegnate con linea piena per chiarezza.

PUNZONI INNESTO RAPIDO

SPOCLIA POSTERIORE

Solo per punzoni tondi

2

+.50/-.00

______ , &

F+/- .25

ATy

CONICO

Solo per punzoni tondi

g

+.50/-.00
S

- \/FL@

ATETTO

S3

+.50/-.00
L

8

A PUNTA DI CHIODO

s4 Solo per punzoni tondi

INCLINATO

S5

+.50/-.00
L

8

INCLINATO CON PIATTO

56 |

+.50/-.00

T 0

F+/-.25

PUNZONI CILINDRICI

SPOGLIA POSTERIORE

s1 Solo per punzoni tondi

+.020/+.010

el

T ®

CONICO F+/-.25
@ Solo per punzoni tondi
+.50/-.00
—— L -_—
L
ATETTO
+.50/-.00
- L

== L)

Solo per punzoni tondi

————— |

=)

INCLINATO

55 |

+.50/-.00
L

|

INCLINATO CON PIATTO

+.50/-.00

- |

e
g T O®

F+/-.25
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APPROFONDIMENTI TECNICI

GIOCHI PUNZONE-MATRICE

Il gioco tra punzone e matrice & basato sulla tipologia del materiale, spessore del materiale, finitura richiesta del foro e la durata prevista. E
espresso in percentuale sullo spessore del materiale stampato. E importante ricordare che il punzone determina la dimensione del foro e |a
matrice determina la dimensione della pastiglia. Di regola, un gioco ottimale consente una tranciatura piatta, taglio netto con un minimo di
carico necessario. Un gioco insufficiente determina una sbavatura minima, ma la vita del punzone diminuisce a causa del grosso sforzo. Un
eccessivo gioco tra punzone e matrice determina una deformazione e un‘imboccatura eccessiva ma aumenta la vita del punzone. Qui di
seguito alcune linee guida per diversi tipi di materiali stampati. | valori indicati si riferiscono al gioco totale delle matrici per un uso generale
con punzoni senza eiettore. Raddoppiando il gioco e usando punzoni con l'eiettore, la durata prevista risultera notevolmente pit lunga. La
maggior parte dell‘ususra punzoni & dovuta dalle forze di strisciamento durante |a fase di estrazione. L'aumento del gioco e I'uso di punzoni
con l'eiettore aiuta a mantenere I‘'usura dei punzoni al minimo.

ARROTONDAMENTO GIOCO MATRICE CONSIGLIATO E MATERIALI UTENSILE

pgd MILLUTENSIL

ZONALUCIDA Giocomatrice | Materiale punzone |  Materiale matrice
minimo per lato consigliato consigliato
g Acciaio non legato 10% M2 M2 0A2
' Acciaio < 250 Mpa 10% M2 M2 0 A2
Acciaio > 400 Mpa 12% M2 o PM-M4 M2 0A2
. Acciai ad alta resistenza 15% PM-M4 M2
: Alluminio 13% PM-W4 M2
7ONA DI ROTTURA Acciai inossidabili 12% PM-M4 M2
BAVA Ottone / Bronzo / Rame 13% M2 o PM-M4 M2 0 A2
Plastica / Compositi 1% M2 o PM-M4 M2 0A2

SUGGERIMENTI SULLE APPLICAZIONI DEI TRATTAMENTI SUPERFICIALI

Formatura ed Estrusione Foratura e Taglio
Imbutitura / Estrusione Forgiatura Formatura a Coniatura / Foraturae | Stampaggioa | Coniatura/ Foratura e
Bordatura 9 Caldo Goffratura Tranciatura Caldo Goffratura Tranciatura
TAN TAN TAN TCN TAN ACE TCN TCN
Acciaio non legato TAN MwuU* MwWU* MWU* TAN ACE TAN ACE ACE
ACD ACD ACD MTN TCN ACA
ACE TIN
- TIN MWU* TCN TIN TCN
Acciaio < 250 MPa TCN ACD MTN TCN ACE TCN
ACE
MTN
ACE TAN
- TCN ACE TCN TAN
Acciaio < 400 MPa " MWU* TCN
ACE MWU ACE ACA ACE ACE
Acciai ad alta ACE ACE ACE* TON ACE* ACE TAN TAN
iot TON TCN MWU ACE MWU TCN ACE ACE
resistenza TAN ACD MWU* ACA MWU*
Alluminio MAY MAY MAY !\rﬂé\; MAY MAY MAY
TON TON TON o pe
Acciaio ACE ACE ACE MWU* MWU* ACE ACE
inossidabile MWU* Mwu* MwWuU* ACD ACA TCN TCN
ACD ACD ACD
MSP
CRN CRN CRN CRN CRN CRN
Oﬁo”g/ EraD) igg MWU* MWU* MWU* ACE ACE ACE
ame ACD ACD ACD TAN TAN TAN
Leghe esotiche ACO ACO ACO ACO ACO ACO ACO
* M-Wear Ultra include la finitura superficiale avanzata Moeller (ESF) ** La finitura superficiale avanzata Moeller (ESF) & raccomandata per tutte le applicazioni in alluminio
Legenda Rivestimenti:
TIN - Nitruro di Titanio (TiN) ACD - Alcrona EVO Duplex ACE - Alcrona EVO (a base AICrN)  |MAY - Mayura DLC MTN - M-Tride
TCN - Carbonitruro di Titanio (TICN) ACA - Alcrona EVO Advanced  |CRN - Nitruro di Cromo (CrN) MWU - M-Wear Ultra
TAN - Nitruro di Titanio e Alluminio (TiAIN) |[ACO - Alcronos ESF - Finitura Superficiale Avanzata |MSP - Processo Speciale Moeller
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RIVESTIMENTI

RIVESTIMENTI AD ALTE PRESTAZIONI

TiN - (Nitruro di Titanio)

Codice opzione: TIN « Aggiungere 3 giorni ai tempi di consegna

Il TiN & il rivestimento PVD (Physical Vapor Depasition) antiusura pit diffuso ed economico e offre:
» Maggiore resistenza all'usura sui taglienti e sulle superfici soggette a sfregamento

+ Migliore scorrevolezza, con conseguente riduzione dell‘'usura per adesione

- Stabilita termica adeguata per la maggior parte delle lavorazioni a freddo della lamiera

Nota: il TiN e consigliato per operazioni di stampaggio leggero con l'impiego di lubrificanti. Non é indicato per applicazioni su
acciaio inox, nichel o rame.

TiCN - (Carbonitruro di Titanio)

Codice opzione: TCN * Aggiungere 4 giorni ai tempi di consegna

Il TICN e adatto a un‘ampia gamma di applicazioni, comprese la tranciatura e la formatura di acciai al carbonio, acciai inox, nichel
e rame.

g4 MILLUTENSIL

+ Elevata resistenza all'usura su taglienti e superfici soggette a sfregamento
« Eccellente tenacita per applicazioni ad alta pressione
» Maggiore scorrevolezza rispetto al TiN

Nota: il TICN e idoneo sia alla formatura sia alla tranciatura di acciai inox ferritici e austenitici, offrendo prestazioni superiori nelle
operazioni di formatura. E inoltre indicato per applicazioni su nichel e rame.

TiAIN - (Nitruro di Titanio e Alluminio)

Codice opzione: TAN ¢ Aggiungere 3 giorni ai tempi di consegna

Il TIAIN garantisce un‘eccellente protezione dall‘usura dei taglienti nelle applicazioni in cui si sviluppano elevate temperature.
* Elevata durezza (3.000 HV)

* Eccellente protezione contro |'usura abrasiva

« Utilizzabile con lubrificazione minima

+ Ideale per applicazioni ad alta temperatura e componenti fortemente sollecitati

+ Ottimo per acciai a media resistenza

+ Consente di aumentare la velocita di corsa della pressa

Alcrona EVO™ - (Rivestimento a base di Nitruro di Alluminio, Cromo e Titanio)
Codice opzione: ACE - Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

Oerlikon Balzers Alcrona EVO rappresenta I'evoluzione della serie Alcrona di rivestimenti PVD e migliora ulteriormente le
prestazioni del gia affermato Alcrona Pro. Offre eccellenti prestazioni generali, elevata stabilita termica e un bassissimo
coefficiente di attrito, risultando ideale per la maggior parte delle operazioni di tranciatura e formatura, comprese guelle su
acciai altoresistenziali.

Consigliato per la tranciatura e la formatura di acciai altoresistenziali

« Eccellente per lo stampaggio a caldo e per applicazioni soggette a shock termici
« Coefficiente di attrito estremamente ridotto

 Eccezionale resistenza all'usura e stabilita termica

« Ideale per applicazioni con elevati carichi meccanici
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Oerlikon Balzers Alcrona EVO Advanced
Codice opzione: ACA - Aggiungere 10 giorni ai tempi di consegna

Oerlikon Balzers Alcrona EVO Advanced combina i vantaggi di Alcrona EVO con la tecnologia Advanced a sottile strato di nitruro,
offrendo una ,Dura Punch“ta utensile superiore nelle applicazioni di tranciatura pitl gravose.

« Lo strato sottile di nitruro garantisce un‘eccellente tenacita nelle operazioni di tranciatura
« Coefficiente di attrito estremamente ridotto

+ Eccezionale tenacita, resistenza all’'usura e stabilita termica

+ Consente di aumentare la velocita di corsa della pressa

Oerlikon Balzers Alcrona EVO Duplex
Codice opzione: ACD « Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

pgd MILLUTENSIL

Oerlikon Balzers Alcrona EVO Duplex combina i vantagegi di Alcrona EVO con |a tecnologia Duplex a strato di nitrurazione
profonda, garantendo una , Dura Punch“ta dell'utensile superiore rispetto ad Alcrona EVO nelle applicazioni di formatura pit
gravose.

+ Lo strato di nitrurazione profonda assicura un‘eccellente tenacita nelle operazioni di formatura
 Coefficiente di attrito estremamente ridotto
» Eccezionale resistenza all‘usura e stabilita termica

Oerlikon Balzers Alcronos - (a base di Nitruro di Alluminio e Cromo)
Codice opzione: ACO * Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

Oerlikon Balzers Alcronos & la soluzione ideale per lo stampaggio di leghe ad alte prestazioni, come acciaio inox, titanio, Inconel,
CuNiSi e altre ancora. Alcronos offre un‘eccezionale resistenza all‘abrasione e consente di mantenere tolleranze estremamente
ristrette, aumentando la produttivita e garantendo una qualita costante dei pezzi prodotti.

« Rivestimento estremamente liscio con eccellente adesione
 Spessore del rivestimento ad alta precisione e ottima stabilita del tagliente

 Elevata durezza del rivestimento e resistenza all‘'usura

CrN - (Nitruro di Cromo)

Codice opzione: CRN ¢ Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

Il Nitruro di Cromo (CrN) & un‘eccellente alternativa alla cromatura ,Dura Punch” nelle applicazioni in cui questa viene
normalmente impiegata. E significativamente pit duro, offre una migliore adesione del rivestimento ed e idoneo al contatto con
alimenti.

+ Alternativa superiore alla cromatura ,Dura Punch”
« Elevatissima adesione e durezza del rivestimento
+ |Ideale per la formatura di acciai a bassa resistenza e rame

« Resistente alla corrosione e agli agenti chimici aggressivi
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RIVESTIMENTI AD ALTE PRESTAZIONI

Oerlikon Balzers Mayura - (a base di ta-C)
Codice opzione: MAY - Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

L'inconfondibile colorazione iridescente di Oerlikon Balzers Mayura rivela il suo vero valore nelle applicazioni pitl impegnative di
stampaggio dell'alluminio e di altri materiali non ferrosi, come rame e materie plastiche. Mayura é pit duro e pit liscio rispetto
agli altri rivestimenti DLC, incluso Hard Carbon, riducendo al minimo |'adesione del materiale. Inoltre, il suo spessore
estremamente ridotto mantiene i taglienti perfettamente affilati.

Soluzione ideale per la tranciatura e la formatura dell‘alluminio e di altri materiali non ferrosi

« Massima protezione contro |'usura abrasiva e il grippaggio

« Superficie estremamente liscia con basso coefficiente di attrito
« Mantiene I'affilatura dei taglienti

+ Elevata stabilita termica

M-WEAR ULTRA

Codice opzione: MWU - Aggiungere 7 giorni ai tempi di consegna

M-WEAR ULTRA é una soluzione esclusiva Moeller che combina trattamenti superficiali multipli e avanzate tecnologie di

rivestimento per soddisfare le esigenze delle pill severe applicazioni di tranciatura e formatura.

+ Ottimizzato sia per operazioni di tranciatura sia di formatura

« Elevata resistenza all'usura per una maggiore ,Dura Punch“ta dell'utensile

« Maggiore tenacita per resistere alla fatica

« Finitura superficiale superiore che riduce il coefficiente di attrito

» Comprovato incremento della , Dura Punch”ta dell'utensile fino a cinque volte nelle lavorazioni di acciai altoresistenziali e
acciai inox

MSP - (Moeller Special Process con TiCN)

Codice opzione: MSP « Aggiungere 5 giorni ai tempi di consegna

Il Moeller Special Process (MSP) offre la massima ,Dura Punch*“ta del tagliente e un‘elevata resistenza al grippaggio, unendo
questi vantaggi alle prestazioni del rivestimento TiCN.
« Lafinitura superficiale superiore migliora |a lubrificazione e aumenta la resistenza al grippaggio

« Il trattamento del tagliente ne prolunga significativamente la ,Dura Punch“ta operativa
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