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Presentazione
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In tutto il mondo il nome TBT Tiefbohrtechnik £ sinonimo di af dabilit ,
qualit , precisione e vicinanza al cliente e ci da oltre 35 anni.

Fondata nel 1966 a Dettingen a.d.Erms, | azienda si £ specializzata sin
dall inizio nella tecnica di perforazione a foro profondo, sempre con lo
scopo di proporre macchine, utensili e servizi da un unica fonte.

L affermazione dell azienda come leader del mercato dimostra quanto la
nostra politica aziendale sia apprezzata dai nostri clienti.

Lazienda TBT coniuga la essibilit , | impegno e | orientamento al cliente
di un impresa snella di media dimensione con presenza globale. Ben poche
sono le nazioni importanti al mondo in cui non siamo rappresentati
attraverso liali o uf ci di rappresentanza con provata esperienza. Con

i nostri collaboratori altamente quali cati e motivati le vostre operazioni di
foratura sono nelle mani migliori.
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La qualit rappresenta un elemento fondamentale della nostra loso a
aziendale. Essa contraddistingue le nostre prestazioni ed i nostri prodotti.
Il nostro scopo dichiarato £ quello di realizzare il prodotto in base alle
vostre esigenze speci che e con la massima qualit , cos come richiesto a
giusto titolo dal mercato.

Quale azienda certi cata in base a DIN EN ISO 9001:2000 e VDA 6:4
garantiamo che i processi aziendali sono strutturati con chiarezza e che il
nostro sistema di gestione qualit viene implementato e vissuto a tutti i
livelli aziendali.

Ci consideriamo il vostro partner e la nostra aspirazione costante £ quella
di instaurare con voi collaborazioni a lungo termine. Ricerchiamo un
dialogo aperto af nch@ la competenza professionale e | esperienza di
entrambe le parti si fondino in un tutt uno. Ne risultano soluzioni globali e
pratiche. Grazie ai nostri collaboratori motivati siamo in grado di garantire
un implementazione precisa e puntuale.
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Sistemi

Foratura di precisione ad alte prestazioni

TBT ha contrassegnato e sviluppato in maniera decisiva la tecnologia di
foratura profonda. Nella foratura di precisione ad alta prestazione sono
stati ottenuti ottimi risultati con la punta a cannone monotagliente, grazie
alle tolleranze sul diametro ed alle qualit super ciali ottenibili, nonch@
per il minimo deviamento riscontrato nella pratica. Pertanto, in una
molteplicit di applicazioni, il principio della foratura profonda permette di
sostituire con un unica operazione la foratura e | alesatura eci con

un altissima sicurezza dei processi.

Tuttavia, non si tratta di forare sempre e solo in profondit . La combinazio-
ne tra lavorazione precisa del foro ed alta prestazione di foratura della
punta a cannone monotagliente ne consente | impiego anche nel settore
delle forature corte e accurate.

Le punte a cannone monotaglienti sono utensili ad un tagliente che nella
fase di attacco della foratura vengono condotte attraverso una bussola di
guida. Le punte possono essere applicate non solo sulle foratrici profonde,
6 | bens anche, ad esempio, sui centri di lavoro o torni automatici. Attraver-
sando |l interno dell utensile, il lubrorefrigerante arriva dalla macchina al
tagliente dell utensile. Oltre a raffreddare e a lubri care la cuspide, il
lubrorefrigerante sotto pressione espelle i trucioli dal foro.

Pertanto, la foratura profonda diventa un processo concluso ed ef ciente
che consente di ottenere delle forature precise.

Le punte a cannone monotaglienti TBT vengono realizzate per ogni
diametro di foratura (graduazione 1/1000 mm) da 0,6 mm no a ben oltre
50 mm e per lunghezze complessive che possono arrivare no a ca.

6000 mm.

A seconda del materiale da forare, della macchina impiegata dal cliente e
della situazione speci ca di foratura sviluppiamo e realizziamo gli utensili
ottimali adatti alle vostre esigenze. Sia che si tratti di un modello standard
o per |l allargamento di fori gi esistenti, che venga utilizzata come utensile
a gradino per la realizzazione di precise forature a gradino con eccentricit
minima oppure come utensile speciale per basi particolari, che sia senza
rivestimento oppure che si tratti di un modello con rivestimento e per
pretese estremamente alte, la punta t disponibile anche con taglienti in
diamante.

TBT sapr consigliarvi e rispondere alle vostre esigenze in modo rapido e
coerente intervenendo sulla cuspide e sul gambo degli utensili avvalendosi
dei processi di costruzione e di fabbricazione pig moderni. La cuspide ed il
gambo dell utensile vengono saldati con la bussola di serraggio adatta al
vostro macchinario.

TBT dispone costantemente in magazzino di alcune centinaia di tipi di
bussole di serraggio. In pig offriamo un servizio di consegna in 48 ore.
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Sistema con corpo di tenuta
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Sistema con corpo di tenuta

Nel sistema con corpo di tenuta vengono utilizzati degli utensili per fori dal
pieno con monotagliente per diametri che vanno da 1,9 mm fino a ca. 50
mm. Le lunghezze degli utensili possono raggiungere ca. 6000 mm. Gli
utensili vengono condotti attraverso delle lunette. Qui la distanza delle
lunette non dovrebbe superare al massimo 40 50 volte il diametro

dell utensile.

La chiusura a tenuta verso il mandrino della macchina si effettua grazie al
corpo di tenuta, ovvero al disco di tenuta in esso contenuto.

Ladduzione del lubrorefrigerante (KSS) avviene attraverso uno o pig fori
(ovvero rene) all interno dell utensile. L evacuazione della miscela di
trucioli e lubrorefrigerante si effettua lungo una scanalatura longitudinale
(nervatura) presente all esterno dell utensile.

Il tagliente si estende sul raggio del foro da realizzare. L utensile £ compo-
sto dalla cuspide, dal gambo scanalato e dall elemento di bloccaggio
(bussola). La punta a cannone monotagliente classica t dotata di una
cuspide in metallo duro integrale in cui sono incisi il tagliente ed i listelli di
guida.




Sistema a tuffo
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Sistema a tuffo per profondit di foratura ridotte A Lunghezza dell utensile
Gli utensili per foro dal pieno con monotagliente vengono impiegati per B Profondit di foratura
diametri da 0,6 mm a 50 mm. Poich@ non t previsto | impiego di lunette, C Misura di riscontro
nel sistema a tuffo la profondit di foratura t limitata ad un massimo di D Corsa di regolazione a seconda
160 mm. del diametro di foratura

Il sistema t particolarmente adatto per la realizzazione di fori corti. Gli
utensili con diametro inferiore a 2 mm vengono realizzati completamente
in metallo duro. Per i diametri tra 2 e 12 mm e per profondit non troppo
elevate vengono impiegati, sempre pig spesso, degli utensili in VHM
(metallo duro integrale).

La tenuta verso il mandrino t realizzata grazie ad un anello di tenuta, ovve-
ro mandrino ad immersione.

Ladduzione del lubrorefrigerante (KSS) avviene attraverso uno o pig fori
(ovvero rene) all interno dell utensile. L evacuazione della miscela di
trucioli e lubrorefrigerante si effettua lungo una scanalatura longitudinale
(nervatura) presente all esterno dell utensile.

Il tagliente si estende sul raggio del foro da realizzare. L utensile £ compo-
sto dalla cuspide, dal gambo scanalato e dall elemento di bloccaggio
(bussola). La punta a cannone monotagliente classica t dotata di una
cuspide in metallo duro integrale in cui sono incisi il tagliente ed i listelli di
guida.
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Foratura profonda su centri di lavoro
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Calcolo della lunghezza

La tendenza verso una lavorazione globale ha portato ad un utilizzo
sempre pig frequente della punta a cannone monotagliente nelle macchine
utensili convenzionali, ad. esempio nei centri di lavoro. La lavorazione
precisa del foro unita ad un elevata prestazione di foratura consente

| utilizzo della punta a cannone monotagliente anche per le forature corte e
accurate.

Contrariamente a quanto accade per le foratrici profonde, le bussole di
attacco vengono usate solo molto raramente nelle macchine utensili
convenzionali. Pertanto, per | impiego di una punta a cannone monota-
gliente deve essere effettuato preventivamente un foro di guida nel pezzo
da lavorare.

Detto foro L soggetto a particolari requisiti, come ad es. tolleranza sul
diametro e lunghezza. | nostri esperti TBT sapranno consigliarvi nella scel-
ta degli idonei utensili di propria produzione, ad es. punta a cannone
montagliente, punta a gradino o punta per forature dal pieno.

Fase di lavoro 1 | foratura con punta pilota
L=1-15xD

D_H8

Fase di lavoro 2 | foratura profonda circuito del
lubrorefrigerante
< -

pompa ad alta pressione—\
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Utensili: Punta a cannone monotagliente brasata
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Punta a cannone monotagliente con cuspide saldobrasata

Il gruppo punta a cannone monotagliente con una cuspide saldobrasata t
composto da una cuspide in metallo duro integrale oppure in acciaio con
inserti in metallo duro, dal gambo in acciaio boni cato, nonch@ dalla
bussola di serraggio in acciaio. La cuspide e la bussola di serraggio sono
collegate al gambo dell utensile con dei giunti saldati.

Diametri 1,9 50,0 mm
Lunghezza no a 6000 mm
Lunghezza libera dell utensile 40 50xD

Requisito del lubrorefrigerante (KSS)
t preferibile | olio per forature profonde

Grado di Itraggio 10 20 m
Viskosit 1,9 50 mm
=10 20 mmt/S

Informazioni sulla sicurezza

Non rispondiamo dei danni riconducibili alla manipolazione non corretta
dei nostri utensili per forature profonde, ad errori dell operatore, a condizi-
oni carenti della macchina oppure ad un uso scorretto dei nostri utensili.
Vanno osservate le norme pertinenti relative all impiego, alle emissioni
inquinanti e alla sicurezza.

Siamo a vostra completa disposizione per una consulenza!

BT
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Utensili: Punta a cannone monotagliente in metallo duro integrale
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Punta a cannone monotagliente in metallo duro integrale

La struttura costituita dalla cuspide e dal gambo viene realizzata
a partire da un pezzo grezzo in metallo duro. Detto utensile
consente dei processi particolarmente sicuri ed ef cienti. Grazie
a oscillazioni torsionali ridotte si ottengono durate maggiori tra
un af latura e | altra.

In questo tipo di utensile | elemento di bloccaggio (acciaio) viene
eseguito con un perno di allineamento. Le bussole di bloccaggio
ed il gambo sono collegati tra di loro con dei giunti saldati.

Diametri 0,6 12,0 mm
Lunghezza no a 350 mm
Lunghezza libera dell utensile 80 100xD

Requisito del lubrorefrigerante (KSS)
t preferibile | olio per forature profonde

Grado di Itraggio 5 10 m
Viskosit 0,6 2,0mm
=7 10 mmt/S
2,0 12mm
=10 20 mmt/S

Informazioni sulla sicurezza

Non rispondiamo dei danni riconducibili alla manipolazione non corretta
dei nostri utensili per forature profonde, ad errori dell operatore, a condizi-
oni carenti della macchina oppure ad un uso scorretto dei nostri utensili.
Vanno osservate le norme pertinenti relative all impiego, alle emissioni
inquinanti e alla sicurezza.

Siamo a vostra completa disposizione per una consulenza!

11
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Utensili: Geometria dei taglienti

; D/4
& :
Ogrt| T 20w N
Q| 200 w2 -5° D/4
4 +30° +12° +55°
> @W 0° +25° -5°
« O et
without damaging the

cutting edges

Geometria dei taglienti

Le variazioni della geometria dei taglienti della punta a cannone monota-
gliente possono in uire sulla base di foratura, la forma del truciolo, la
tolleranza di foratura, | eccentricit della foratura, | evacuazione dei
trucioli, la qualit super ciale e la durata.

Le af lature standard TBT sono in grado di risolvere con successo quasi
tutte le operazioni di foratura. Per la foratura profonda di materiali che
producono trucioli particolarmente lunghi e con asportazione dif cile del
truciolo si utilizzano, di regola, af lature particolari, in parte dotate di
rompitruciolo. Gi ora produciamo o sviluppiamo ex novo numerose
varianti di af lature anche in base al disegno personalizzato del cliente. Le
af lature standard TBT per punte a cannone monotaglienti dipendono dal
diametro di foratura e dal materiale da lavorare. Per la riaf latura degli
utensili si raccomanda | uso delle af latrici TBT universali e tandem.

: %— -4 >D/4

, W‘ +30° +20° R D/4

; +£35°  420° +55°

4 @w 0° +38° 0°

2 @@ i
cutting edges
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Af latura standard per punte a
cannone monotaglienti con diam.
da5a30mm

Le variazioni della geometria del
tagliente influiscono diretta-
mente sulla qualit del foro e
sulla sicurezza dei processi.

Le geometrie dei taglienti TBT
sono il risultato di oltre 40 anni
di sviluppo e ricerca dei nostri
settori di costruzione meccani-
ca, costruzione utensili e
servizio di lavorazione.

Le nostre geometrie dei taglienti
consentono anche la realizza-
zione delle forature pig difficili.

Avvaletevi della nostra espe-
rienza per le vostre applicazioni.

Af latura standard per puntaa
cannone monotagliente noa5mm



Forme perimetrali standard

Utensili: Forme perimetrali

Le forme perimetrali sviluppate da TBT sono adattate a ciascun tipo di

applicazione speci co.

{1“|

Forma G60

Forma standard a U adatta alla
maggior parte dei materiali ed
operazioni di foratura. In questa
forma il diametro dell utensile non t
pig misurabile dopo la realizzazio-
ne. La misura standard del punto

d attacco del listello di guida £ di

60 , pu tuttavia variare tra45 e
80 .

{“.

Forma A

Forma a U per condizioni di foratura
sfavorevoli durante | attacco oppure
per la foratura ad incrocio. Lavora-
zione di materiali molli e/o in caso
di lubri cazione scarsa del lubrore-
frigerante. Viene utilizzato spesso
sull elemento di guida cilindrico
(cuspide lunga).

{g’

FormaC

Questa forma a U viene usata
preferibilmente in caso di tolleranze
strette riferite a diametri e super -
cie. | listelli di guida vengono af lati
in parte con forma convessa. Lo
smusso di retti ca in tondo pu
sporgere rispetto ai listelli di guida.

A OV

]

Forma D45

Questa forma a U viene utilizzata
quasi esclusivamente per materiali
molli, quali GG, gra te, ... soprattut-
to in combinazione con tolleranze di
foratura strette.

&

Forma S Forma E185 Forma F

Forma GA80

13



Utensili: Punta a cannone bitagliente / Utensile speciale: Utensile per allargare

14 | Punta a cannone bitagliente

La foratura con punta a cannone bitagliente un
metodo af ne al sistema di foratura profonda viene
impiegata per diametri da ca. 4 a 25 mm e per rapporti
lunghezza/diametro no ad un massimo di 30 a 40. Gli
utensili sono bitaglienti ed oltre ai due smussi per

retti ca in tondo posseggono solitamente due listelli di
guida. Detti utensili vengono realizzati in metallo duro
integrale (VHM) oppure con cuspide in YHM e gambo in
tubo d acciaio o gambo pieno in acciaio. La similitudine
con la punta a cannone monotagliente (sistema a STS)

Utensile per allargare
Utensile speciale per la ri nitura di fori passanti esistenti.
L evacuazione dei trucioli avviene nella direzione di avanzamento.
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t data in particolare dall analogo circuito del lubrore-
frigerante. Ladduzione del lubrorefrigerante (KSS)
avviene attraverso due canali (fori) all interno del-

| utensile. L evacuazione della miscela di trucioli e
lubrorefrigerante si effettua lungo due scanalature
longitudinali (nervature) all esterno dell utensile. Data
| esiguit del vano trucioli, detti utensili dovrebbero
essere utilizzati preferibilmente per materiali che
producono trucioli corti.
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Utensili speciali: Punta a gradino

Punta a cannone monotagliente punta a gradino

Per inserire diversi diametri di foratura in un unica
operazione, pur rispettando i requisiti pig alti in termini
di coassialit e concentricit .

Punta a cannone monotagliente punta a gradino in
metallo duro integrale

Per inserire diversi diametri di foratura in un unica
operazione, pur rispettando i requisiti pig alti in termini
di coassialit e concentricit .

Lunghezza massima dell utensile 350 mm.

15



Bussole di bloccaggio

Panoramica elementi di bloccaggio £yeso's i bloccagoie

Oltre ad un ampia scelta di bussole di bloccaggio standard, TBT
realizza delle bussole di bloccaggio speciali in base alle vostre indica-
zioni (disegno o campione).

Descrizione Figura L1 L2 X M Campo di Codice
foratura articolo
10 x 40 40 46 24,3 1,900 - 7,099 | 5009000
16 x 45 45 53 31 1,900 - 12,099| 5006872
16 x 50 i 50 58 475 1,900 - 12,099 | 5008000
25 x 70 70 78 34 1,900 - 19,799 | 5007000
10 x 40 — 42 55 24,3 7,00-9,999 | 5005026
16 x 45 — , 45 65 31 11,400 - 14,949 5005519
16 x 50 o - 52 75 475 11,400 - 14,949 5005004
25x70 1 ‘i 72 105 34 19,800 - 24,799/ 5005003
16 x 50 iy , 50 58 47,5 1,900 - 8,699 | 5006049
12,7x 38,1 . 38,1 25,4 1,900 - 8,299 | 5005009
L T
19,05 x 69,8 69,8 44,4 1,900 - 14,949 | 5005007
25,4 x 69,8 69,8 571 1,900 - 19,799 | 5005011
31,75x 69,8 69,8 571 1,900 - 25,999 | 5005022
38,1 x 69,8 69,8 57,1 1,900 - 32,999| 5005024
12,7x 38,1 38,1 58 25,4 8,300 - 12,499 | 5005962
19,05 x 69,8 69,8 100 44,4 14,95 - 18,799 | 5005529
25,4 x 69,8 ; 69,8 105 571 19,8 - 24,799 | 5005339
31,75x 69,8 E 7777777 71 69,8 100 57.1 26,0 -30,999 | 5005193
38,1 x 69,8 : 69,8 100 571 33,0-40,0 | 5006386
10 x 68 . 68 35 M6x0,5 | 1,9-6,799 5006093
16 x 90 90 37 M10x1 | 1,9-12,099 | 5006094
25 x 112 VDI 3208 112 45 M16x 1,5 | 1,9-19,799 | 5006095
10 x 68 | 68 81 35 M6x0,5 | 6,8-9999 5006196
16 x 90 g_@%;' 90 110 37 M10x 1 | 11,4-14,949 | 5006197
25 x 112 VDI 3208 112 142 45 M16 x 1,5 | 19,8 - 24,799 | 5006198




Bussole di bloccaggio

Panoramica elementi di bloccaggio Busso'e dibloccagaio

Oltre ad un ampia scelta di bussole di bloccaggio standard, TBT
realizza delle bussole di bloccaggio speciali in base alle vostre indica-
zioni (disegno o campione).

Descrizione Figura L1 L2 X M Campo di Codice

foratura articolo
10 x 40 40 1,9-6,499 | 5006914
12 x 45 —-— 45 1,9-7999 | 5006719
16 x 48 ] N 48 1,9-11,399 | 5005802
20 x 50 ) 50 1,9-14,949 | 5006518
25 x 56 56 1,9-19799 | 5006519
32 X 60 DIN 1835 Forma A 60 19-25999 | 5006960
10 x 40 40 20 1,9-7,099 | 5005914
12 x 45 =~ 45 22,5 19-7999 | 5006061
16 x 48 — e 48 24 1,9 - 12,099 5005911
20 x 50 DIN 1835 Forma B 50 25 1,9-14,949 | 5005886
25 x 56 —_ 56 32 1,9-19,799 | 5005887
32 x 60 - : 60 36 1,9-25999 | 5006234
40x 70 DIN 1835 Forma B 70 40 1,9 - 29,999 5006239
10 x 40 40 28 1,9-7,099 | 5006158
12 x 45 . 45 33 1,9-7999 | 5005822
16 x 48 | o 48 36 1,9-11,399 | 5005872
20 x 50 { ******** i 50 38 1,9-14,949 | 5005821
25 x 56 56 44 1,9-19799 | 5005583
32 x 60 DIN 1835 Forma E 60 48 1,9-25999 | 5005861
10 x 40 . 40 28 1,9-6,499 | 5006487
12 x45 : 45 33 1,9-7999 | 5006458
16 x48 ] 48 36 1,9-11,399 | 5006501
20 50 50 38 1,9-14,949 | 5006505
25 X 56 DIN 6535 Forma HE 56 44 1,9-19,799 | 5006491
16 x 112 ) 112 72 TR16x 1,5/ 1,9-11,399 | 5005211
20 x 126 | | — 126 81,0 TR20x2 | 1,9-14,949 | 5005334
28 x 126 D : 126 24 TR28x2 | 19-23799 | 5005460
36 x 162 162 25 TR36x2 | 1,9-26,999 | 5006302
10 x 60 - - 60 M6x0,5 | 19-6,499 | 5005835
16 x 80 2y = §I 80 M10x1 | 1,9-12,099 | 5005837
25 x 100 - 100 M16x1,5| 1,9-19,799 | 5005839
16 x 80 = 80 100 M10x1 | 12.1-14,949 | 5005836

’_%

25 x 100 = x4 100 140 M16x 1,5 | 19,8 - 24,799 | 5005838
16 x 40 40 15,5 1,9-11,399 | 5005595
25 x 50 50 255 1,9-19,799 | 5005592
35x 60 60 29,5 1,9-28,999 | 5005881
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Qualit super ciale
(parametri indicativi)

Qualit super ciale

Le forze di avanzamento radiali,
dovute alla foratura, vengono
scaricate sulla parete del foro
attraverso i listelli di appoggio. Ci
da luogo alla levigatura da pressio-
ne della super cie.

Questo effetto pu essere ulterior-
mente intensi cato modi cando il
design strutturale dei listelli di
supporto. Ne risultano delle
qualit super ciali eccellenti.

Deviamento

T T T 1
500 1000 Profondita
diforatura

‘ Pezzo in piedi inmm

. Pezzo in controrotazione

Deviamento foratura (parametri
indicativi)

N12 N11 N10 N9 N8 N7

N4

N3 N2 N1

- X X X X X X

Tolleranza sui diametri

Con le punte a cannone monota-
glienti TBT si possono ottenere
delle tolleranze sui diametri no a
IT7.

Deviamento foratura

Grazie alla bussola di guida
appoggiata al pezzo oppure alla
foratura con punta pilota e per via
del foro stesso si conferisce alla
punta a cannone monotagliente
una direzione obbligata che
consente di ridurre al minimo il
deviamento.



Pressione del refrigerante
in bar

120

Quantit lubrorefrigerante
in 1/min

Dati tecnici

Lubrorefrigeranti
Al ne di garantire | economicit e

la sicurezza dei processi nella

100

80

60

40

20

foratura profonda, occorre un
impianto refrigerante ef ciente e
correttamente dimensionato oltre
ad un sistema di Itraggio. Va
inoltre considerato che | impiego di
un emulsione presuppone un
contenuto minimo di grasso (a
seconda del materiale). Per i

L
6 7 8 9

Lubrorefrigeranti (parametri

indicativi)
1
I
|
T
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

Velocita di taglio in m/min

® Alluminio fuso

@ Ghisa

© LegaAl,
metalli non ferrosi

Acciaio da bonifica
Acciaio da nitrurazione

Acciaio da cementazi
Acciai termoresistenti e

anticorrosione Titanio, nichel,

inconell. hasteloy

Velocit ditaglio (parametriindicativi)

Velocit di taglio
Una tabella precisa delle diverse velocit di taglio e

valori di avanzamento t contenuta nelle pagine 28 31
(vedi anche il cursore virtuale dei dati di taglio sul sito

www.tht.de).

25 30

o diametri di foratura piccoli e acciai

ad alta lega t raccomandato | uso
di olio per forature profonde.

foro
inmm

0,4
0,35
0,3 //
0,25 / IO
02 L
—
015 et
- /
T =
0.1 ==
0'05 - - -
- —] = —
0 r
0 5) 10 15 20 25 30
Foro
Alluminio fuso Lega Al, inmm

metalli non ferrosi
- = - - Acciaio da bonifica
—— = Acciaio da nitrura-
zione e acciai - =
termoresistenti e
anticorrosione

Acciaio da cementazione

. . Titanio, nichel,
inconell. hastelov

Avanzamento (parametri indicativi)
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Accessorio: Bussole di guida

@ D n6
@dg6

Accessorio di lavorazione, bussola di guida
Guida di attacco nch@ | utensile non si inserisce autono-
20 | mamente nel foro. Disponibile in acciaio o in metallo duro.

Bussole di guida modello in acciaio/metallo duro

Standard TBT utensile D n6 L dg6
acciaio/metallo
duro
TBN 2302/2310 0,900 0,999 3 8
TBN 2302/2310 1,000 1,899 4
TBN 2302/2310 1,900 2,699 5
TBN 2302/2310 2,700 3,399 6 11
TBN 2302/2310 3,400 4,099 7
TBN 2302/2310 4,100 5,099 8
TBN 2302/2310 5,100 6,099 10 14
TBN 2302/2310 6,100 8,099 12
TBN 2302/2310 8,100 10,099 15 18 nell ordine si
TBN 2302/2310 10,100 12,099 18 prega diindicare
dell utensile
TBN 2302/2310 12,100 15,099 22 26
TBN 2302/2310 15,100 18,099 26
TBN 2302/2310 18,100 22,099 30 33
TBN 2302/2310 22,100 26,099 35
TBN 2302/2310 26,100 30,099 42
TBN 2302/2310 30,100 35,099 48 42
TBN 2302/2310 35,100 42,099 55
TBN 2302/2310 42,100 48,099 62 52
TBN 2302/2310 48,100 55,099 70
TBN 2302/2310 55,100 63,000 78 67

Nota relativa agli ordini:
Esempio di ordine: Bussola di guida 5,0 acciaio
Testo dell ordine: Bussola di guida secondoTBN 2302 5,0 x 8 x11
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Portabussola di guida 190005-7111-15

Portabussola di guida

D1

216

Campo di foratura 5

da a
1,000 1,899 4
1,900 2,699 5
2,700 3,399 6
3,400 4,099 7
4,100 5,099 8
5,100 6,099 10
6,100 8,099 12
8,100 10,099 15
10,100 12,099 18
12,100 15,099 22
15,100 18,099 26
18,100 22,099 30
22,100 26,099 35
26,100 30,099 42
30,100 35,099 48
35,100 42,099 55
42,100 48,099 62
48,100 55,099 70
55,100 63,000 78

Nota relativa agli ordini:

Nell ordine si prega di indicare il cod. macchina e il diametro di foratura.

Accessorio: Portabussola di guida

Accessorio di lavorazione, portabussola di guida
Supporto della bussola di guida per | appoggio della
bussola di guida sul pezzo.

21
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Accessorio: Dischi di tenuta

I OmonoTonoononiong
= OIn00I0m00000 —

OIn00IOm0000000000)000I01000000 0000000000000

Disco di tenuta TBN 5404

b
S,
&
L <|a S

Disco di tenuta TBN 5416

Accessorio di lavorazione, disco di tenuta
Chiusura a tenuta del vano trucioli verso il mandrino.

Disco di tenuta composito TBN 5404

Standard TBT utensile d2 b d
TBN 5404 1,850 5,750 20 7 nell ordine si
TBN 5404 5,750 20,500 32 1 prega diindicare
il dell utensile
TBN 5404 5,750 25,600 40 12
TBN 5404 23,600 50,000 90 12
Disco di tenuta in vulkollan TBN 5416
Standard TBT utensile D b d
TBN 5416 3,100 - 15,599 32 nell ordine si prega di indicare
TBN 5416 15,600 - 25,999 40 il dell utensile
TBN 5416 a partire da 26.000 90

BT
‘ TIEFBOHRTECHNIK




Accessorio: Bussole antivibranti

L1

ggb é@
YY) |

Bussola antivibrante

[y

a
\

Bussola antivibrante speciale

)
od
|
T
i
I
|
2D1

Accessorio di lavorazione, bussola antivibrante
Guida e stabilizazione dell utensile.

Bussole antivibranti

Standard utensile D D1 L L1 d
TBT
TBN 5406 1,900 - 16,399 20 26 20 12 nell ordine si prega
TBN 5407 | 1,900 - 25,999 30 38 26 16 di indicare il
dell utensile
TBN 5408 1,900 - 34,000 45 50 26 16

Bussole antivibranti speciali

Standard TBT utensile D D1 L L1 d
TBN 5420 1,900 - 16,399 20 26 20 12 nell ordine si pre-
TBN 5421 | 1,900 - 23,799 30 38 26 16 gadiindicare il
dell utensile
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Accessorio: Corpo di tenuta

Corpo di tenuta per bussole antivibranti

Accessorio di lavorazione, corpo di tenuta
Supporto del disco di tenuta e della bussola antivibrante.

260

d1

Corpo di tenuta 302200-7101-01

38

260

d

S

Corpo di tenuta 100700-7101-01

302200-7101-01

20 senza cuscinetto

) . Campo di foratura
Codice articolo D
da a
302200-7101-01 1,900 5,249 6,5
302200-7102-01 5,250 11,399 12,5
302200-7103-01 11,400 16,399 18,5
Corpo di tenuta per bussole antivibranti 20 con cuscinetto
) ) Campo di foratura
Codice articolo D
da a
302200-7101-00 1,900 5,249 6,5
302200-7102-00 5,250 11,399 12,5
302200-7103-00 11,400 16,399 18,5

Corpo di tenuta per bussole antivibranti

100700-7101-01

30 senza cuscinetto

Campo di foratura
Codice articolo D
da a
100700-7101-01 1,900 5,249 6,5
100700-7102-01 5,250 11,399 12,5
100700-7103-01 11,400 16,399 18,5
100700-7104-01 16,400 25,999 27
Corpo di tenuta per bussole antivibranti 30 con cuscinetto
Campo di foratura
Codice articolo D
da a
100700-7101-00 1,900 5,249 6,5
100700-7102-00 5,250 11,399 12,5
100700-7103-00 11,400 16,399 18,5
100700-7104-00 16,400 25,999 27

Nota relativa agli ordini:

Nell ordine si prega di indicare il cod. macchina e il diametro di foratura.




AN

Coni di bloccaggio

Accessorio di lavorazione, coni di bloccaggio
Serraggio e centraggio di pezzi rotosimmetrici

Supporto di regolazione

Accessorio di lavorazione, portautensile
Serraggio/ ssaggio utensili.

Accessorio: Coni di bloccaggio
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