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RX1S

RX1S

P M K S

HELICAL GEOMETRY FOR COMPONENT THROUGH 
HOLE APPLICATIONS

STRAIGHT  FLUTE GEOMETRY FOR  
COMPONENT  BLIND HOLES

EXCHANGEABLE HEAD REAMER

Side coolant holes in the flutes.

Centre through coolant hole.

Optimum head design to suit coolant flow

D1 Tolerance H7

H7 WORKPIECE HOLE TOLERANCE

EASY TO USE WITH PRECISION HOLE TOLERANCE

SIMPLE TO CHANGE HEAD WITH HIGH RUNOUT ACCURACY

The combination of highly versatile carbide substrate 
and PVD coating has achieved high precision reaming 
with a long tool life. Steel Stainless steel Cast iron Heat resistant 

alloy

FOR A WIDE RANGE OF MATERIALS

Custom made, optimally designed reaming heads, with different hole tolerance classes, can be manufactured  
in 1 µm increments, in diameters (DC) 14 mm to 29 mm.

CUSTOM MADE OPTIONS

SPIRALISIERTE GEOMETRIE FÜR  
BAUTEIL-DURCHGANGSBOHRUNGEN

GERADE SCHNEIDENGEOMETRIE FÜR  
BAUTEIL-GRUNDLOCHBOHRUNGEN

MODULARER REIBKOPF

Seitliche Kühlmittelbohrungen in der Spannnut

Zentrale Kühlmittelbohrung

Optimales Kopfdesign mit zielgerichteter Kühlmittelversorgung

D1-Toleranz H7

H7-BOHRUNGSTOLERANZ

EINFACHE HANDHABUNG FÜR HERVORRAGENDE 
BEARBEITUNGSERGEBNISSE

EINFACH AUSZUTAUSCHENDER KOPF MIT HOHER RUNDLAUFGENAUIGKEIT

Die Kombination aus universellem Hartmetallsubstrat 
und PVD-Beschichtung sorgt für hochpräzises Reiben 
bei langer Werkzeugstandzeit. Stahl Rostfreier Stahl Gusseisen Hitzebeständige 

Legierung

FÜR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM 
VERSCHIEDENSTER WERKSTOFFE

Maßangefertigte, optimal konstruierte Reibköpfe mit unterschiedlichen Toleranzklassen können in 1-µm-Schritten 
und in Durchmessern (DC) von 14 mm bis 29 mm hergestellt werden.

KUNDENSPEZIFISCHE LÖSUNG

GÉOMÉTRIE HÉLICOÏDALE POUR TROUS 
DÉBOUCHANTS

GÉOMÉTRIE DROITE POUR TROUS BORGNES

ALÉSOIR À TÊTE INTERCHANGEABLE

Trous d'arrosage dans les goujures.

Trou d'arrosage central.

Conception de tête optimale, arrosage adapté à la géométrie de trou

D1 Tolérance H7

TOLÉRANCE D'ALÉSAGE H7

FACILE D'UTILISATION, TOLÉRANCES SERRÉES

CHANGEMENT FACILE, HAUTE PRÉCISION

La combinaison d'un substrat carbure spécifique 
et d’un revêtement PVD offre un alésage de haute 
précision une longue durée de vie de l’outil. Acier Acier inoxydable Fonte Alliages 

réfractaires

POUR UNE LARGE GAMME DE MATIÈRES

Des alésoirs sur mesure en différentes classes de tolérance peuvent être fabriquées par incréments d'1 µm,  
dans des diamètres (DC) de 14 à 29 mm.

OPTIONS PERSONNALISÉES

GEOMETRIA ELICOIDALE PER APPLICAZIONI CON 
FORO PASSANTE

GEOMETRIA A TAGLIENTI DRITTI PER 
APPLICAZIONI CON FORO CIECO

ALESATORE A TESTINA INTERCAMBIABILE

Fori sull'elica per il passaggio del refrigerante.

Foro centrale per il passaggio del refrigerante.

Design della testina studiato per un ottimale flusso di refrigerante

Tolleranza D1 H7

TOLLERANZA FORO DI PRECISIONE H7

FACILE DA USARE CON TOLLERANZE PER FINITURE DI 
FORI AD ALTA PRECISIONE

TESTINA FACILE DA SOSTITUIRE CON UNA ELEVATA PRECISIONE

La combinazione tra un substrato in metallo 
duro altamente versatile ed un rivestimento PVD 
permette di ottenere un'alesatura ad alta precisione 
mantenendo, al tempo stesso, una lunga durata 
dell'utensile.

Acciaio Acciaio 
inossidabile

Ghisa Leghe resistenti 
al calore

PER UN'AMPIA GAMMA DI MATERIALI

Diverse testine da alesatura customizzate e progettate in modo ottimale, con varie classi di tolleranza,  
possono essere prodotte con incrementi di 1 µm, nei diametri (DC) da 14 mm a 29 mm.

SOLUZIONI CUSTOMIZZATE

GEOMETRÍA HELICOIDAL PARA APLICACIONES CON 
AGUJEROS PASANTES EN COMPONENTES

GEOMETRÍA DE RANURA RECTA PARA  
AGUJEROS CIEGOS DE COMPONENTES

ESCARIADOR DE CABEZA INTERCAMBIABLE

Agujeros de refrigeración en el canal de la hélice

Agujero de refrigeración central

Diseño óptimo del cabezal para adaptarse al flujo de refrigerante

Tolerancia D1 H7

TOLERANCIA DEL AGUJERO DE LA PIEZA H7

FÁCIL DE USAR CON TOLERANCIA DE  
AGUJEROS DE PRECISIÓN

CABEZAL DE CAMBIO RÁPIDO CON GRAN PRECISIÓN DE SALTO RADIAL 

La combinación de un sustrato de metal duro muy 
versátil con un recubrimiento de PVD ha logrado un 
escariado de alta precisión con una larga vida útil de 
la herramienta.

Acero Acero inoxidable Fundición Aleación 
termorresistente

PARA UNA AMPLIA GAMA DE MATERIALES

Se pueden fabricar cabezales de escariado a medida, con un diseño óptimo y diferentes clases de  
tolerancia de agujeros, en incrementos de 1 µm, en diámetros (DC) de 14 mm a 29 mm.

OPCIONES PERSONALIZADAS

WERSJA ZE ŚRUBOWYM ROWKIEM WIÓROWYM DO 
OTWORÓW PRZELOTOWYCH

WERSJA Z PROSTYM ROWKIEM WIÓROWYM  
DO OTWORÓW NIEPRZELOTOWYCH

ROZWIERTAK Z WYMIENNĄ GŁOWICĄ

Kanały doprowadzania chłodziwa bokiem  
w rowkach wiórowych.

Centralny kanał do podawania chłodziwa.

Konstrukcja głowicy zapewniająca optymalny dopływ chłodziwa

Otwór o średnicy 
D1 w klasie 
tolerancji H7

KLASA TOLERANCJI OTWORU H7

ŁATWY W UŻYCIU, WYSOKA TOLERANCJA OTWORU

ŁATWA DO WYMIANY GŁOWICA O WYSOKIEJ DOKŁADNOŚCI BICIA

Połączenie podłoża z węglika spiekanego o 
uniwersalnym zastosowaniu z powłoką PVD zapewnia 
wysoką precyzję rozwiercania i długą  trwałość 
narzędzia.

Stale Stale nierdzewne Żeliwa Stopy 
żaroodporne

DO OBRÓBKI SZEROKIEJ GAMY MATERIAŁÓW

Istnieje możliwość zamówienia głowic o średnicy (DC) od 14 do 29 mm o różnej klasie tolerancji wykonania otworu, 
przy tolerancji średnicy narzędzia zawężonej o 1 µm.

DOSTĘPNE WERSJE WYKONANIA

ŠROUBOVITÁ GEOMETRIE PRO APLIKACE 
S PRŮCHOZÍMI OTVORY PRO SOUČÁSTI

GEOMETRIE PŘÍMÝCH DRÁŽEK PRO  
SLEPÉ OTVORY SOUČÁSTÍ

VÝSTRUŽNÍK S VÝMĚNNOU HLAVOU

Boční otvory pro chladicí kapalinu v drážkách.

Středový otvor pro přívod řezné kapaliny.

Optimální konstrukce hlavy pro průtok chladicí kapaliny

Tolerance D1 H7

H7 TOLERANCE OTVORU PRO OBROBEK

SNADNÉ POUŽITÍ S PŘESNOU TOLERANCÍ OTVORŮ

JEDNODUCHÁ VÝMĚNA HLAVY S VYSOKOU PŘESNOSTÍ HÁZIVOSTI

Kombinací vysoce univerzálního karbidového 
substrátu a PVD povlaku bylo dosaženo vysoké 
přesnosti vystružování s dlouhou životností nástroje. Ocel Korozivzdorná 

ocel
Litiny Žáruvzdorné 

slitiny

PRO ŠIROKOU ŠKÁLU MATERIÁLŮ

Na zakázku lze vyrobit optimálně navržené vystružovací hlavy s různými třídami tolerance otvorů s krokem 1 µm, 
v průměrech (DC) 14 mm až 29 mm.

MOŽNOSTI ZAKÁZKOVÉ VÝROBY

BOYDAN BOYA DELIKLI KOMPONENT 
UYGULAMALARI IÇIN HELISEL GEOMETRI

BILEŞEN KÖR DELIKLERI IÇIN  
DÜZ KANAL GEOMETRISI

DEĞIŞTIRILEBILIR BAŞLIKLI RAYBA

Kanallarda yanal soğutma sıvısı delikleri.

Merkezde boydan boya soğutma sıvısı deliği.

Soğutma sıvısı akışına uygun optimum başlık tasarımı

D1 Tolerans H7

H7 IŞ PARÇASI DELIK TOLERANSI

HASSAS DELIK TOLERANSI ILE KOLAY KULLANIM

YÜKSEK SALGI HASSASIYETIYLE KOLAY DEĞIŞTIRILEBILIR BAŞLIK

Son derece çok yönlü karbür altyapı ve PVD 
kaplamasının kombinasyonu, uzun takım ömrüyle 
birlikte yüksek hassasiyetli raybalama elde  
edilmesini sağlar.

Çelik Paslanmaz çelik Dökme Demir Isıya dirençli 
alaşım

GENIŞ MALZEME YELPAZESI IÇIN

Farklı delik tolerans sınıfları sunan sahip özel yapım, optimum tasarımlı raybalama başlıkları, 14 mm ila 29 mm 
çaplarda (DC) ve 1 µm'lik artışlarla üretilebilir.

ÖZEL YAPIM OPSIYONLAR
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RX1S

RX1S

X05

X03

EXCHANGEABLE HEAD REAMER

SHORT AND LONG HOLDER OPTIONS AVAILABLE

HIGH PRECISION MOUNTING MECHANISM

SOLID CARBIDE HEAD

LAPPED AND POLISHED CUTTING EDGE

Excellent surface finish promotes good chip 
evacuation.

High cutting speeds enables elevated performance.

Double clamping by tapered surface and centre lock 
achieves high runout accuracy.

MODULARER REIBKOPF

KURZE UND LANGE HALTEROPTIONEN VERFÜGBAR

HOCHPRÄZISER MONTAGEMECHANISMUS

VOLLHARTMETALLKOPF

GELÄPPTE UND POLIERTE SCHNEIDKANTE

Die ausgezeichnete Oberflächenqualität ermöglicht 
einen sehr guten Spanaustrag.

Hohe Schnittgeschwindigkeiten ermöglichen 
effizientere Leistung.

Die hohe Rundlaufgenauigkeit und stabile Klemmung 
wird durch den Flächen-/Kegelkontakt erreicht.

ALÉSOIR À TÊTE INTERCHANGEABLE

PORTE-OUTILS LONGS ET COURTS

MÉCANISME DE FIXATION DE HAUTE PRÉCISION

TÊTE CARBURE MONOBLOC

ARÊTE DE COUPE RODÉE ET POLIE

Excellent état de surface de l'outil qui facilite la bonne 
évacuation des copeaux.

Vitesse de coupe élevée pour une grande productivité.

Le double serrage via une surface conique et le 
verrouillage central permettent une haute précision 
de concentricité.

ALESATORE A TESTINA INTERCAMBIABILE

DISPONIBILI PORTAUTENSILI CORTI E LUNGHI

FISSAGGIO AD ELEVATA PRECISIONE

TESTINA IN METALLO DURO

TAGLIENTE LAPPATO E LUCIDATO

L'eccellente finitura delle superfici permette una 
buona evacuazione dei trucioli.

Le elevate velocità di taglio incrementano le 
prestazioni.

Il doppio bloccaggio su superficie conica e battuta 
frontale permette un'elevata precisione.

ESCARIADOR DE CABEZA INTERCAMBIABLE

DISPONIBILIDAD DE SOPORTE CORTO Y LARGO

MECANISMO DE MONTAJE DE ALTA PRECISIÓN

CABEZAL DE METAL DURO

FILO DE CORTE PULIDO Y RECTIFICADO

Excelente acabado de las superficies que favorece 
una buena evacuación de la viruta.

Altas velocidades de corte permiten un elevado 
rendimiento.

La doble sujeción mediante superficie cónica y 
bloqueo central consigue una alta precisión de salto 
radial.

ROZWIERTAK Z WYMIENNĄ GŁOWICĄ

OPRAWKA W WERSJI KRÓTKIEJ I DŁUGIEJ

BARDZO PRECYZYJNY SYSTEM MOCOWANIA

GŁOWICA PEŁNOWĘGLIKOWA

DOCIERANE I POLEROWANE KRAWĘDZIE SKRAWAJĄCE

Doskonała gładkość powierzchni zapewnia skuteczną 
ewakuację wióra.

Duże prędkości skrawania zapewniają wysoką 
wydajność skrawania.

Podwójny system mocowania: złącze stożkowe  
i centralna śruba ściągająca zapewniają wysoką 
dokładność bicia.

VÝSTRUŽNÍK S VÝMĚNNOU HLAVOU

K DISPOZICI JSOU KRÁTKÉ A DLOUHÉ DRŽÁKY

VYSOCE PŘESNÝ UPEVŇOVACÍ MECHANISMUS

PEVNÁ KARBIDOVÁ HLAVA

BROUŠENÉ A LEŠTĚNÉ BŘITY

Vynikající povrchová úprava podporuje dobré  
odvádění třísek.

Vysoké řezné rychlosti umožňují vyšší výkon.

Dvojité upnutí pomocí kuželové plochy a středového 
zámku dosahuje vysoké přesnosti házivosti.

DEĞIŞTIRILEBILIR BAŞLIKLI RAYBA

KISA VE UZUN TUTUCU OPSIYONLARI MEVCUTTUR

YÜKSEK HASSASIYETLI YERLEŞTIRME 
MEKANIZMASI

YEKPARE KARBÜR BAŞLIK

ALIŞTIRILMIŞ VE PARLATILMIŞ KESME KENARI

Mükemmel yüzey finişi, etkin talaş tahliyesini  
teşvik eder.

Yüksek kesme hızları yüksek performansı  
mümkün kılar.

Konik yüzey ve merkez kilidi aracılığıyla çift bağlama, 
yüksek salgı hassasiyeti getirir.
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RX1S

CRKS

DC

LH

RP
10

10 DC ZEFP LH CRKS

RX1S14000H7DHTP1 a 14 6 17.9 TP1 RX1SXppS16ATP1
RX1S15000H7DHTP1 a 15 6 17.9 TP1 RX1SXppS16ATP1
RX1S16000H7DHTP2 a 16 6 17.9 TP2 RX1SXppS20ATP2
RX1S17000H7DHTP2 a 17 6 17.9 TP2 RX1SXppS20ATP2
RX1S18000H7DHTP3 a 18 6 17.9 TP3 RX1SXppS20ATP3
RX1S19000H7DHTP3 a 19 6 17.9 TP3 RX1SXppS20ATP3
RX1S20000H7DHTP4 a 20 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S21000H7DHTP4 a 21 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S22000H7DHTP4 a 22 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S23000H7DHTP5 a 23 6 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S24000H7DHTP5 a 24 6 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S25000H7DHTP5 a 25 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S26000H7DHTP5 a 26 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S27000H7DHTP5 a 27 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S28000H7DHTP6 a 28 8 18.9 TP6 RX1SXppS25ATP6
RX1S29000H7DHTP6 a 29 8 18.9 TP6 RX1SXppS25ATP6

1/1

RX1S

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number Holder

HELICAL FLUTE HEAD FOR THROUGH HOLES

With side coolant holes in the flutes

�The screw size CRKS for the fastening size of the holder and head must be the same.

D1 Tolerance H7

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer Halter

REIBKOPF MIT SPIRALFÖRMIGEN SCHNEIDEN FÜR 
DURCHGANGSBOHRUNGEN

Mit seitlichen Kühlmittelbohrungen in den Schneiden

�Die Schraubengröße CRKS muss für die Befestigungsgröße des Halters und des Kopfes dieselbe sein.

D1-Toleranz H7

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence Porte-outil

ALÉSOIR HÉLICOÏDAL POUR TROUS DÉBOUCHANTS

Avec trous d'arrosage dans les goujures

�La dimension CRKS du porte-outil et de l'alésoir doit être identique.

D1 Tolérance H7

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione Stelo

TESTINA A TAGLIENTI ELICOIDALI PER FORI PASSANTI

Con fori nell'elica per il passaggio del refrigerante

�Le dimensioni della vite CRKS dello stelo e della testina devono essere le stesse.

Tolleranza D1 H7

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Soporte

CABEZAL HELICOIDAL CON AGUJEROS DE 
REFRIGERACIÓN EN LA HÉLICE

Con agujeros de refrigeración en el canal de la hélice

�El tamaño del tornillo CRKS para el tamaño de fijación del soporte y del cabezal debe ser el mismo.

Tolerancia D1 H7

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy Oprawka

GŁOWICA Z ROWKIEM ŚRUBOWYM  
DO OTWORÓW PRZELOTOWYCH

Boczne otwory w rowkach wiórowych do podawania chłodziwa

�Wielkości gwintów śruby ściągającej złącza (CRKS) od strony oprawki i głowicy muszą odpowiadać wielkościom gwintu  
w oprawce i w głowicy.

Otwór o średnicy 
D1 w klasie 
tolerancji H7

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací číslo Držák

HLAVA SE ŠROUBOVITOU DRÁŽKOU PRO PRŮCHOZÍ OTVORY

S bočními chladicími otvory v drážkách

�Velikost šroubu CRKS musí odpovídat velikosti upevnění držáku a hlavy.

Tolerance D1 H7

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş No. Tutucu

BOYDAN BOYA DELIKLER IÇIN HELISEL KANALLI BAŞLIK

Kanallarda yanal soğutma sıvısı delikleri ile

1.	 �Tutucunun ve başlığın sabitleme boyutuna yönelik vida boyutu CRKS, birbiriyle aynı olmalıdır.

D1 Tolerans H7

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.
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RX1S

DC

LH

CRKS
RP

10
10 DC ZEFP LH CRKS

RX1S14000H7DSTP1 a 14 6 17.9 TP1 RX1SXppS16ATP1
RX1S15000H7DSTP1 a 15 6 17.9 TP1 RX1SXppS16ATP1
RX1S16000H7DSTP2 a 16 6 17.9 TP2 RX1SXppS20ATP2
RX1S17000H7DSTP2 a 17 6 17.9 TP2 RX1SXppS20ATP2
RX1S18000H7DSTP3 a 18 6 17.9 TP3 RX1SXppS20ATP3
RX1S19000H7DSTP3 a 19 6 17.9 TP3 RX1SXppS20ATP3
RX1S20000H7DSTP4 a 20 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S21000H7DSTP4 a 21 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S22000H7DSTP4 a 22 6 17.9 TP4 RX1SXppS20ATP4
RX1S23000H7DSTP5 a 23 6 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S24000H7DSTP5 a 24 6 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S25000H7DSTP5 a 25 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S26000H7DSTP5 a 26 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S27000H7DSTP5 a 27 8 18.9 TP5 RX1SXppS20ATP5
RX1S28000H7DSTP6 a 28 8 18.9 TP6 RX1SXppS25ATP6
RX1S29000H7DSTP6 a 29 8 18.9 TP6 RX1SXppS25ATP6

1/1

RX1S

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

STRAIGHT FLUTE HEAD FOR BLIND HOLES

Order number Holder

With centre through coolant hole

The screw size CRKS for the fastening size of the holder and head must be the same.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

REIBKOPF MIT GERADEN SCHNEIDEN FÜR 
SACKLOCHBOHRUNGEN

Bestellnummer Halter

Mit zentraler Kühlmittelbohrung

Die Schraubengröße CRKS muss für die Befestigungsgröße des Halters und des Kopfes dieselbe sein.

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ALÉSOIR DROIT POUR TROUS BORGNES

Référence Porte-outil

Avec trou d'arrosage central

La dimension CRKS du porte-outil et de l'alésoir doit être identique.

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TESTINA A TAGLIENTI DIRITTI PER FORI CIECHI

Codice ordinazione Stelo

Con foro centrale per il passaggio del refrigerante

�Le dimensioni della vite CRKS dello stelo e della testina devono essere le stesse.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

CABEZAL RECTO PARA AGUJEROS CIEGOS

Referencia Soporte

Con agujero de refrigeración central

El tamaño del tornillo CRKS para el tamaño de fijación del soporte y del cabezal debe ser el mismo.

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

GŁOWICA Z ROWKIEM PROSTYM  
DO OTWORÓW NIEPRZELOTOWYCH

Numer zamówieniowy Oprawka

Z centralnym kanałem podawania chłodziwa

�Wielkości gwintów śruby ściągającej złącza (CRKS) od strony oprawki i głowicy muszą odpowiadać wielkościom gwintu  
w oprawce i w głowicy.

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

PŘÍMÁ FRÉZOVACÍ HLAVA PRO SLEPÉ OTVORY

Objednací číslo Držák

Se středovým průchozím otvorem pro chladicí kapalinu

Velikost šroubu CRKS musí odpovídat velikosti upevnění držáku a hlavy.

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

KÖR DELIKLER IÇIN DÜZ KANALLI BAŞLIK

Sipariş No. Tutucu

Merkezde boydan boya soğutma sıvısı deliği ile

1.	 Tutucunun ve başlığın sabitleme boyutuna yönelik vida boyutu CRKS, birbiriyle aynı olmalıdır.

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.
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RX1S

D
CO

N
M
S

LF

LB

CRKS

CRKS LB LF DCONMS

RX1SX03S16ATP1 a TP1 35.0 91.0 16 14 15
RX1SX05S16ATP1 a TP1 67.0 123.0 16 14 15
RX1SX03S20ATP2 a TP2 39.0 99.0 20 16 17
RX1SX05S20ATP2 a TP2 75.0 135.0 20 16 17
RX1SX03S20ATP3 a TP3 45.0 106.0 20 18 19
RX1SX05S20ATP3 a TP3 85.0 146.0 20 18 19
RX1SX03S20ATP4 a TP4 51.5 113.5 20 20 22
RX1SX05S20ATP4 a TP4 96.5 158.5 20 20 22
RX1SX03S20ATP5 a TP5 65.5 130.5 20 23 27
RX1SX05S20ATP5 a TP5 120.5 185.5 20 23 27
RX1SX03S25ATP6 a TP6 80.5 152.5 25 28 29
RX1SX05S25ATP6 a TP6 145.5 217.5 25 28 29

1/1

RX1S

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25

	 0
-	 0.011

	 0
-	 0.013

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

HOLDER

Order number

St
oc

k Min. Head 
DC

Max. Head 
DC

�The screw size CRKS for the fastening size of the holder and head must be the same.
A wrench is not included with the holder.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

HALTER

Bestellnummer

La
ge

r Min. Kopf-
DC

Max. Kopf-
DC

�Die Schraubengröße CRKS muss für die Befestigungsgröße des Halters und des Kopfes dieselbe sein.
Dem Halter ist kein Schlüssel beigelegt.

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

PORTE-OUTIL

Référence

St
oc

k DC tête min. DC tête 
max.

La dimension CRKS du porte-outil et de l'alésoir doit être identique.
Clef non incluse.

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

PORTAUTENSILI

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Min DC 
Testina

Max DC 
Testina

�Le dimensioni della vite CRKS dello stelo e della testina devono essere le stesse.
Con il portautensili non è inclusa una chiave.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

SOPORTE

Referencia

St
oc

k Mín. 
Cabezal DC

Máx. 
Cabezal DC

�El tamaño del tornillo CRKS para el tamaño de fijación del soporte y del cabezal debe ser el mismo.
No se incluye la llave con el soporte.

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

OPRAWKA

Numer zamówieniowy

Do
stę

pn
oś

ć

Min. DC 
głowicy

Maks. DC 
głowicy

�Wielkości gwintów śruby ściągającej złącza (CRKS) od strony oprawki i głowicy muszą odpowiadać wielkościom gwintu  
w oprawce i w głowicy.
Klucz nie wchodzi w zakres dostawy oprawki.

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

DRŽÁK

Objednací číslo

Sk
la

de
m Min. Hlava 

DC
Max. Hlava 

DC

�Velikost šroubu CRKS musí odpovídat velikosti upevnění držáku a hlavy.
Klíč není součástí držáku.

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

TUTUCU

Sipariş No.

St
ok

Min. Başlık 
DC

Maks. 
Başlık DC

1.	 �Tutucunun ve başlığın sabitleme boyutuna yönelik vida boyutu CRKS, birbiriyle aynı olmalıdır.
2.	 Tutucu ile birlikte bir anahtar satılmaz.

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.
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RX1S

RX1SXppS16ATP1 RX1ST8TP1 T8 2
RX1SXppS20ATP2 RX1ST10TP23 T10 3
RX1SXppS20ATP3 RX1ST10TP23 T10 3
RX1SXppS20ATP4 RX1ST15TP45 T15 5
RX1SXppS20ATP5 RX1ST15TP45 T15 5
RX1SXppS25ATP6 RX1ST25TP6 T25 9

FW T

RX1SXppS16ATP1 TKY08W
RX1SXppS20ATP2 TKY10F
RX1SXppS20ATP3 TKY10F
RX1SXppS20ATP4 TKY15T
RX1SXppS20ATP5 TKY15T
RX1SXppS25ATP6 TKY25T

RX1S
SPARE PARTS

PARTS SOLD SEPARATELY

Holder type

Clamp screw Drive size Torque (Nm)

Holder type

Wrench

The packaging unit of replacement screws contains 1 piece.

ERSATZTEILE

ZUBEHÖR SEPARAT ERHÄLTLICH

Halter Typ

Spannschraube Anschlussgröße Anzugsmoment (Nm)

Halter Typ

Schlüssel

Die Verpackungseinheit von Ersatzschrauben beinhaltet 1 Stück.

PIÈCES DÉTACHÉES

PIÈCES VENDUES SÉPARÉMENT

Porte-outil

Vis de serrage Taille Torx Couple de serrage (Nm)

Porte-outil

Clef

Vis de serrage conditionnées par 1 pièce.

RICAMBI

RICAMBI VENDUTI SEPARATAMENTE

Tipo di portautensili

Vite di serraggio Dimensione vite Coppia (Nm)

Tipo di portautensili

Chiave

La confezione delle viti di ricambio contiene 1 pezzi.

REPUESTOS

PIEZAS VENDIDAS POR SEPARADO

Tipo de soporte

Tornillo de sujeción Llave de fijación Par (Nm)

Tipo de soporte

Llave

La caja de tornillos de repuesto incluye 1 unidades.

CZĘŚCI ZAPASOWE

CZĘŚCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE

Typ oprawki

Śruba ściągająca Rozmiar klucza Moment dokręcenia (Nm)

Typ oprawki

Typ klucza

Opakowanie zawiera 1 śrubę zastępczą.

NÁHRADNÍ DÍLY

TYP DRŽÁKU

Typ držáku

Upínací šroub Velikost jednotky Točivý moment (N-m)

Typ držáku

Klíč

Jedno balení obsahuje 1 náhradní šroub.

YEDEK PARÇALAR

PARÇALAR AYRICA SATILIR

Kartuş tipi

Bağlama vidası Tahrik boyutu Tork (Nm)

Kartuş tipi

Anahtar

1.	 Yedek vidaların paketi 1 adet vida içerir.
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RX1S

Vc
fz

DC<20 DC≥20

P

120 (90 – 155) 0.10 – 0.20 0.10 – 0.22

120 (90 – 155) 0.10 – 0.20 0.10 – 0.22

100 (75 – 130) 0.10 – 0.20 0.10 – 0.22

M

20 (15 – 30) 0.08 – 0.15 0.08 – 0.18

— 40 (30 – 60) 0.08 – 0.18 0.08 – 0.20

— 20 (15 – 30) 0.08 – 0.15 0.08 – 0.18

— 40 (30 – 60) 0.08 – 0.18 0.08 – 0.20

K
110 (80 – 130) 0.10 – 0.20 0.10 – 0.22

90 (65 – 110) 0.10 – 0.20 0.10 – 0.22

S
— 30 (20 – 40) 0.08 – 0.18 0.10 – 0.20

— 30 (20 – 40) 0.08 – 0.18 0.10 – 0.20

1/1

DC 14 ≤ DC<15 15 ≤ DC < 20 20 ≤ DC ≤ 29

0.15 – 0.30 0.15 – 0.35 0.20 – 0.40

RX1S
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties

Mild steel
(Ck10)

Hardness 
≤180HB

Carbon steel, Alloy steel
(Ck45, 42CrMo4 usw.)

Hardness 
180–280HB

Carbon steel, Alloy steel
(36CrNiMo4)

Hardness 
280–350HB

Austenitic stainless steel
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo18-10 usw.)

Hardness 
≤200HB

Ferritic stainless steel
(X8Cr17, X10CrA118 usw.)

Duplex stainless steel
(X3CrNiMoN27-5-2, X2CrNiMoN22-5-3 usw.)

Hardened stainless steel
(X5CrNiCuNb16-4)

Gray cast iron
(GG10, GG30 usw.)

Tensile strength 
≤350MPa

Ductile cast iron
(GGG40, GGG50 usw.)

Tensile strength 
≤450MPa

Heat resistant alloy
(Inconel®718 etc.)

Titanium alloy
(Ti-6Al-4V etc.)

FINISH MACHINING ALLOWANCE BY DIAMETER

Machining allowance

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften

Baustahl
(Ck10)

Härte 
≤180HB

C-Stahl, legierter Stahl
(Ck45, 42CrMo4 usw.)

Härte 
180–280HB

C-Stahl, legierter Stahl
(36CrNiMo4)

Härte 
280–350HB

Austenitischer rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo18-10 usw.)

Härte 
≤200HB

Ferritischer rostfreier Stahl
(X8Cr17, X10CrA118 usw.)

Duplex-Edelstahl
(X3CrNiMoN27-5-2, X2CrNiMoN22-5-3 usw.)

Gehärteter rostfreier Stahl
(X5CrNiCuNb16-4)

Grauguss
(GG10, GG30 usw.)

Zugfestigkeit 
≤350 MPa

Duktiles Gusseisen
(GGG40, GGG50 usw.)

Zugfestigkeit 
≤450 MPa

Hitzebeständige Legierung
(Inconel®718)

Titanlegierung
(Ti-6Al-4V)

REIBAUFMASSE NACH DURCHMESSER

Reibaufmaß

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière Caractéristiques

Aciers doux
(E36, C10 etc.)

Dureté 
≤180 HB

Acier carbone, acier allié
(XC48, 42CD4 etc.)

Dureté 
180–280 HB

Acier carbone, acier allié
(55CDV7 etc.)

Dureté 
280–350 HB

Acier inoxydable austénitique
(304, 316 etc.)

Dureté 
≤200 HB

Acier inoxydable ferritique
(Z8C17 etc.)

Acier inoxydable duplex
(Z5CND27-05 etc.)

Acier inoxydable traité
(17-4PH etc.)

Fonte grise
(EN-FGL300 etc.)

Résistance à la traction 
≤350 MPa

Fonte ductile
(EN-FGS500 etc.)

Résistance à la traction 
≤450 MPa

Alliage réfractaire
(Inconel®718 etc.)

Alliage de titane
(TA6V etc.)

SURÉPAISSEURS AVANT ALÉSAGE

Surépaisseur

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Materiale Proprietà

Acciaio dolce
(Fe430B, C10 ecc.)

Durezza 
≤180HB

Acciaio al carbonio, Acciaio legato
(C45, 42CrMo4 ecc.)

Durezza 
180–280HB

Acciaio al carbonio, Acciaio legato
(34CrNiMo6 ecc.)

Durezza 
280–350HB

Acciaio inossidabile austenitico
(X5CrNi18-10, X5CrNiMo17-12-2 ecc.)

Durezza 
≤200HB

Acciaio inossidabile ferritico
(X6Cr17 ecc.)

Acciaio inossidabile duplex
(X2CrNiMoN22-5-3 ecc.)

Acciaio inossidabile temprato
(X5CrNiCuNb16-4 ecc.)

Ghisa grigia
(GJL-300 ecc.)

Resistenza alla trazione 
≤350MPa

Ghisa sferoidale
(GJL-450 ecc.)

Resistenza alla trazione 
≤450MPa

Leghe resistenti al calore
(Inconel 718 ecc.)

lega di titanio
(Ti-6Al-4V ecc.)

TOLLERANZA COSTRUTTIVA DIAMETRALE

Tolleranza costruttiva

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Propiedades

Acero dulce
(ST44, F114 etc.)

Dureza 
≤180HB

Acero al carbono, acero aleado
(C45K, 42CrMo4 etc.)

Dureza 
180–280HB

Acero al carbono, acero aleado
(F5302 etc.)

Dureza 
280–350HB

Acero inoxidable austenítico
(AISI304, AISI-316 etc.)

Dureza 
≤200HB

Acero inoxidable ferrítico
(AISI-430 etc.)

Aceros inoxidables dúplex
(X3CrNiMoN27 5 2 etc.)

Acero inoxidable endurecido
(17-4PH etc.)

Fundición gris
(GG30 etc.)

Resistencia a la tracción 
≤350MPa

Fundición dúctil
(FC450 etc.)

Resistencia a la tracción 
≤450MPa

Aleación termorresistente
(Inconel718 etc.)

Aleación de titanio
(Ti-6Al-4V etc.)

TOLERANCIA DE MECANIZADO DE ACABADO POR DIÁMETRO

Tolerancia de mecanizado

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał obrabiany Własności

Stale konstrukcyjne
(SS400, S10C itp.)

Twardość 
≤180HB

Stale węglowe, stopowe
(S45C, SCM440 itp.)

Twardość 
180–280HB

Stale węglowe, stopowe
(SNCM439 itp.)

Twardość 
280–350HB

Austenityczne stale nierdzewne
(SUS304, SUS316 itp.)

Twardość 
≤200HB

Stale nierdzewne o strukturze ferrytycznej
(SUS430 itp.)

Stale nierdzewne typu duplex
(SUS329J1 itp.)

Stale nierdzewne hartowane
(SUS630 itp.)

Żeliwa szare
(FC300 itp.)

Wytrzymałość na 
rozciąganie ≤350MPa

Żeliwa sferoidalne
(FC450 itp.)

Wytrzymałość na 
rozciąganie ≤450MPa

Stopy żaroodporne
(Inconel718 itd.)

Stopy tytanu
(Ti-6Al-4V itp.)

NADDATEK NA OBRÓBKĘ WYKAŃCZAJĄCĄ ZALEŻNIE OD 
ŚREDNICY OTWORU

Naddatek na obróbkę

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál Charakteristiky

Nízkouhlíkové oceli
(ČSN 11425, 1.1121 atd.)

Tvrdost 
≤180HB

Nelegovaná ocel, legovaná ocel
(1.0503, 1.7225 atd.)

Tvrdost 
180–280HB

Nelegovaná ocel, legovaná ocel
(SNCM439 apod.)

Tvrdost 
280–350HB

Austenitická korozivzdorná ocel
(1.4301, 1.4401 atd.)

Tvrdost 
≤200HB

Feritická korozivzdorná ocel
(1.4016 apod.)

Duplexní korozivzdorná ocel
(1.4460 apod.)

Kalená korozivzdorná ocel
(SUS630 apod.)

Šedá litina
(0.6030 apod.)

Pevnost v tahu 
≤350 MPa

Tvárné litiny
(FC450 apod.)

Pevnost v tahu 
≤450 MPa

Žáruvzdorné slitiny
(Inconel®718 apod.)

Titanová slitina
(Ti-6Al-4V apod.)

PŘÍPUSTNÉ HODNOTY PRO DOKONČOVACÍ OBRÁBĚNÍ 
PODLE PRŮMĚRU

Přípustná hodnota pro obrábění

TAVSIYE EDILEN KESME KOŞULLARI

Malzeme Özellikleri

Yumuşak çelik
(SS400, S10C vb.)

Sertlik 
≤180HB

Karbon çeliği, Alaşımlı çelik
(S45C, SCM440 vb.)

Sertlik 
180–280HB

Karbon çeliği, Alaşımlı çelik
(SNCM439 vs.)

Sertlik 
280–350HB

Östenitli paslanmaz çelik
(SUS304, SUS316 vb.)

Sertlik 
≤200HB

Ferritik paslanmaz çelik
(SUS430 vb.)

Duplex paslanmaz çelik
(SUS329J1 vb.)

Sertleştirilmiş paslanmaz çelik
(SUS630 vs.)

Gri dökme demir
(FC300 vs.)

Kopma mukavemeti 
≤350MPa

Sfero dökme demir
(FC450 vs.)

Kopma mukavemeti 
≤450MPa

Isıya dirençli alaşım
(Inconel718 vs.)

Titanyum alaşım
(Ti-6Al-4V vb.)

ÇAPA GÖRE FINIŞ İŞLEMESI TOLERANSI

İşleme toleransı
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RX1S

RX1SXppS16ATP1 RX1ST8TP1 T8 2
RX1SXppS20ATP2, TP3 RX1ST10TP23 T10 3
RX1SXppS20ATP4, TP5 RX1ST15TP45 T15 5
RX1SXppS25ATP6 RX1ST25TP6 T25 9

L

14 – 27 5.5 – 6.0
28, 29 6.0 – 6.5

1.

2.

3.

HOW TO INSTALL THE HEAD

Torx wrench is not an accessory.

Use a Torx wrench to adjust the amount of protrusion according to the L dimension below. 
The cutting edges are sharp so protective gloves should be worn.

Insert the head into the holder.
At this time, a slight gap will be seen between the end face of the holder and the head.

Use a Torx wrench to tighten until the holder and head are firmly clamped.

Head DC

Holder type Clamp screw Drive size Torque 
(Nm)

Coarse thread
Fine pitch thread

0.5 mm Pitch

The packaging unit of replacement screws contains 5 pieces.

INSTALLATION DES KOPFES

Ein Torx-Schlüssel ist kein Zubehör.

Verwenden Sie einen Torx-Schlüssel, um den Überstand entsprechend dem unten angegebenen  
L-Maß anzupassen. Da die Schneidkanten scharf sind, sollten Sie Schutzhandschuhe tragen.

Setzen Sie den Kopf in den Halter ein.
Ein kleiner, paralleler Spalt sollte zwischen der Stirnfläche des Halters und dem Kopf zu sehen sein.

Verwenden Sie einen Torx-Schlüssel zum Festziehen, bis Halter und Kopf fest eingespannt sind.

Reibkopf-DC

Halter Typ Spannschraube Anschlussgröße Anzugsmoment 
(Nm)

Grobgewinde
Feingewinde

0.5 mm Steigung

Die Verpackungseinheit von Ersatzschrauben beinhaltet 5 Stück.

INSTALLATION DE LA TÊTE

La clef Torx n'est pas fournie avec l'outil.

À l'aide d'une clef Torx, ajustez la longueur de sortie L selon le tableau ci-dessous. 
Pour éviter tout risque de coupure, le port de gants de protection est recommandé.

Insérez la tête dans le porte-outil.
À cette étape, un léger jeu est visible entre la face d'appui du porte-outil et la tête.

Avec une clef Torx, serrez la vis de fixation.

DC tête

Porte-outil Vis de serrage Torx Couple de serrage 
(Nm)

Filetage à pas normal
Filetage à pas fin

(0,5 mm)

Vis de serrage conditionnées par 5 pièces.

COME MONTARE LA TESTINA

La chiave Torx non è un accessorio.

Usare una chiave Torx per regolare la sporgenza come indicato dalle dimensioni L riportate  
nell'immagine sottostante. I taglienti sono affilati. È pertanto necessario indossare guanti protettivi.

Inserire la testina nello stelo.
A questo punto si vedrà una leggera apertura tra il lato frontale dello stelo e la testina.

Usare una chiave Torx per stringere finché stelo e testina non saranno serrati saldamente.

DC testina

Tipo di portautensili Vite di serraggio Dimensioni vite Coppia 
(Nm)

Filettatura a passo largo
Filettatura a passo fitto

Passo 0,5 mm

La confezione delle viti di ricambio contiene 5 pezzi.

CÓMO INSTALAR EL CABEZAL

La llave Torx no es un accesorio.

Utilizar una llave Torx para ajustar la cantidad de saliente de acuerdo con la dimensión L que se indica a continuación. 
Los filos de corte son afilados, por lo que deben utilizarse guantes de protección.

Introducir la cabeza en el soporte.
En este momento, se observará una ligera separación entre la cara final del soporte y el cabezal.

Utilizar una llave Torx para apretar hasta que el soporte y el cabezal queden firmemente sujetos.

DC Cabezal

Tipo de soporte Tornillo de sujeción Llave de fijaicón Par 
(Nm)

Rosca de paso ancho
Rosca de paso fino

Paso de 0,5 mm

La caja de tornillos de repuesto incluye 5 unidades.

SPOSÓB MONTAŻU GŁOWICY

Klucz Torx nie jest dostarczany jako akcesoria.

Za pomocą klucza Torx wkręcić śrubę ściągającą, pozostawiając jej wystającą część o długości L jak niżej. 
Krawędzie skrawające są bardzo ostre, więc należy mieć nałożone rękawice ochronne.

Wsadzić głowicę do oprawki.
Między tylną powierzchnią oprawki a głowicą widać niewielki odstęp.

Kluczem Torx mocno dokręcić głowicę do oprawki.

DC głowicy

Typ oprawki Śruba ściągająca Rozmiar klucza Moment dokręcenia 
(Nm)

Gwint z podziałką rzadką
Gwint z podziałką gęstą

0.5 mm

Opakowanie zawiera 5 sztuk śrub zamiennych.

JAK NAINSTALOVAT HLAVU

Torzní klíč není příslušenstvím.

Pomocí torzního klíče upravte velikost výstupku podle níže uvedeného rozměru L. 
Řezné hrany jsou ostré, proto je třeba používat ochranné rukavice.

Vložte hlavu do držáku.
V tomto okamžiku se mezi čelní plochou držáku a hlavou objeví malá mezera.

Utahujte pomocí torzního klíče, dokud nebudou držák a hlava pevně upnuty.

Hlava DC

Typ držáku Upínací šroub Velikost jednotky Točivý moment 
(Nm)

Hrubý závit
Závit s jemnou roztečí

Rozteč 0,5 mm

Jedno balení obsahuje 5 kusů náhradních šroubů.

KAFANIN MONTAJI

Torx anahtarı bir aksesuar değildir.

Çıkıntı miktarını aşağıdaki L boyutu uyarınca ayarlamak amacıyla bir Torx anahtarı kullanın. 
Kesici kenarlar keskindir; bundan dolayı koruyucu eldiven takılmalıdır.

Başlığı tutucuya yerleştirin.
Bu noktada, tutucunun uç yüzü ile başlık arasında hafif bir boşluk görülür.

Tutucu ile başlık sıkıca birbirine kenetlenene kadar sıkmak amacıyla bir Torx anahtarı kullanın.

Başlık DC

Tutucu Tipi Bağlama vidası Tahrik boyutu Tork 
(Nm)

Seyrek Adımlı Diş
Sık Adımlı Diş
0,5 mm Adım

1.	 Yedek vidaların paketi 5 adet vida içerir.
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RX1S

OPERATIONAL GUIDANCE

•	 It is recommend to chamfer the entrance of the pilot hole before reaming.
•	 When reaming, it is generally recommended to return the tool at the same feed rate.
•	 When setting the tool on the machine, the run-out accuracy of the cutting edge should be 5 μm or less.
•	 For the holder, we recommend a hydraulic chuck type.

Please use a helical type head for through holes and a straight type head for blind holes.
The helical type is designed to eject chips forward, and the straight type is designed to eject chips backwards.

For reaming with internal through coolant, the pressure must be below 8 MPa.

The first recommendation for best results is to use 
internal through coolant, then external coolant.  
Dry cutting is not recommended.
For blind holes, with external coolant, reaming 
beyond depths of DC x 3 is not recommended.

Helical type

Straight type

ExternalDry Internal

ANWENDUNGSHINWEIS

•	 Es wird empfohlen, den Eintritt in die zu bearbeitende Bohrung vor dem Reiben zu senken / fasen.
•	 Im Allgemeinen wird beim Reiben empfohlen, das Werkzeug mit dem gleichen Vorschub zurückzuführen.
•	 Bei der Verwendung des Werkzeugs in der Maschine sollte die Rundlaufgenauigkeit 5 μm oder weniger betragen.
•	 Die Verwendung eines hydraulischen Spannfutter wird empfohlen.

Verwenden Sie bitte einen spiralisierten Reibkopf für Durchgangsbohrungen und einen geraden Reibkopf  
für Grundlochbohrungen.
Die spiralisierte Form ist darauf ausgelegt, Späne nach vorn abzuführen, die gerade Form ist darauf ausgelegt, 
Späne nach hinten abzuführen.

Bei der Verwendung der internen Kühlmittelversorgung muss der Druck unter 8 MPa liegen.

Die erste Anwendungsempfehlung zur Erzielung 
optimaler Ergebnisse ist die Verwendung der 
internen Kühlmittelversorgung. Die zweite 
Anwendungsempfehlung stellt die externe 
Kühlmittelversorgung dar.  
Trockene Bearbeitung wird nicht empfohlen.
Bei Grundlochlöchern wird das Reiben mit externer 
Kühlmittelversorgung über eine Tiefe von mehr als 
DC x 3 nicht empfohlen.

spiralgenutet

geradgenutet

externtrocken intern

RECOMMANDATIONS

•	 Il est recommandé de chanfreiner l’entrée du trou avant d'aléser.
•	 Il est recommandé de retirer l'outil à l'avance de travail.
•	 Le faux-rond de l'outil doit être inférieur à 5 µm.
•	 Un attachement hydraulique est préconisé.

Veuillez utiliser un alésoir hélicoïdal pour les trous débouchant et un alésoir droit pour les trous borgnes.
Le type hélicoïdal est conçu pour évacuer les copeaux vers l’avant, tandis que le type droit est conçu pour 
évacuer les copeaux vers l’arrière.

Pression d'arrosage interne maximale : 80 bar

Pour obtenir les meilleurs résultats, l'utilisation 
de l'arrosage interne est préconisée. À défaut, 
l'utilisation de l'arrosage externe est également 
possible.  
L’usinage à sec n’est pas recommandé.
Pour les trous borgnes en arrosage externe, il 
n'est pas recommandé d'aléser à des profondeurs 
supérieures à 3x DC.

Type hélicoïdal

Type droit

ExterneÀ sec Interne

GUIDA OPERATIVA

•	 Si raccomanda di preparare l'imbocco del foro guida prima dell'alesatura.
•	 Quando si esegue l'alesatura, in genere si raccomanda di riportare l'utensile alla stessa velocità di avanzamento.
•	 Quando si installa l'utensile in macchina la precisione di run-out del tagliente deve essere pari  

o inferiore a 5 μm.
•	 Per un corretto montaggio dello stelo consigliamo mandrini di tipo idraulico.

Si prega di usare una testina con taglienti elicoidali per i fori passanti e una testina con taglienti diritti  
per i fori ciechi.
La testina con taglienti elicoidali è progettata per espellere i trucioli in avanti, mentre quella a taglienti diritti  
è progettata per espellere i trucioli verso la parte posteriore.

Per l'alesatura con refrigerante interno la pressione deve essere inferiore a 8 MPa.

Il primo consiglio per risultati migliori è quello 
di preferire il refrigerante interno al refrigerante 
esterno.  
Il taglio a secco è sconsigliato.
Con fori ciechi e refrigerante esterno si sconsiglia 
un'alesatura a profondità maggiori rispetto a DC x 3.

Taglienti elicoidali

Taglienti diritti

EsternoA secco Interno

GUÍA OPERATIVA

•	 Se recomienda biselar la entrada del agujero piloto antes de escariar.
•	 En procesos de escariado, se recomienda usar el mismo avance en el retroceso de la herramienta.
•	 Al colocar la herramienta en la máquina, la precisión de salto radial del filo de corte debe ser de 5 μm o menos.
•	 Para el soporte, se recomienda un cono hidráulico.

Usar un cabezal helicoidal para agujeros pasantes y un cabezal recto para agujeros ciegos.
El helicoidal está diseñado para evacuar las virutas hacia delante y el recto está diseñado para evacuar las 
virutas hacia atrás.

Para el escariado con refrigerante de paso interno, la presión debe ser inferior a 8MPa.

La primera recomendación para obtener los mejores 
resultados es utilizar refrigerante interno pasante y 
después refrigerante externo.  
No se recomienda el corte en seco.
Para agujeros ciegos, con refrigerante externo, no se 
recomienda escariar más allá de la profundidad  
DC x 3.

Tipo helicoidal

Tipo recto

ExternoSeco Interno

WSKAZÓWKI EKSPLOATACYJNE

•	 Przed rozpoczęciem rozwiercania zalecane jest wykonanie fazki na wejściu otworu prowadzącego.
•	 Podczas rozwiercania zaleca się powrót narzędzia z tą samą prędkością posuwu.
•	 Po ustawieniu narzędzia w obrabiarce dokładność bicia krawędzi skrawającej może wynosić maks. 5 μm.
•	 Zalecamy mocowanie oprawki w uchwycie hydraulicznym.

Głowica z rowkiem śrubowym jest przeznaczona do otworów przelotowych a głowica z rowkiem prostym do 
otworów nieprzelotowych.
W przypadku głowicy z rowkiem śrubowym wióry są usuwane do przodu, a w przypadku głowicy z rowkiem 
prostym do tyłu.

Podczas rozwiercania z wewnętrznym doprowadzaniem chłodziwa ciśnienie chłodziwa powinno być niższe od 8 MPa.

Dla uzyskania najlepszych rezultatów zalecane 
jest wewnętrzne a w drugiej kolejności zewnętrzne 
doprowadzanie chłodziwa.  
Obróbka na sucho (bez chłodzenia) jest niezalecana.
Przy zewnętrznym doprowadzaniu chłodziwa nie 
zalecamy rozwiercania otworów nieprzelotowych o 
głębokości większej niż DC x 3.

Głowica z rowkiem śrubowym

Głowica z rowkiem prostym

ZewnętrzneObróbka na 
sucho

Wewnętrzne

PROVOZNÍ SMĚRNICE

•	 Před vystružením doporučujeme zkosit vstup do pilotního otvoru.
•	 Při vystružování se obecně doporučuje výjíždět nástrojem se stejnou rychlostí posuvu.
•	 Při nastavení nástroje na stroji by měla být přesnost házivosti řezné hrany 5 μm nebo méně.
•	 Pro držák doporučujeme hydraulické sklíčidlo.

Pro průchozí otvory použijte šroubovitou hlavu a pro slepé otvory rovnou hlavu.
Šroubovitý typ je určen k vysouvání třísek dopředu a přímý typ je určen k vyhazování třísek dozadu.

Při vystružování s vnitřním průchodem chladicí kapaliny musí být tlak nižší než 8 MPa.

Pro dosažení nejlepších výsledků doporučujeme 
nejprve použít vnitřní chladicí kapalinu a poté vnější 
chladicí kapalinu.  
Obrábění na sucho se nedoporučuje.
U slepých otvorů s externí chladicí kapalinou se 
nedoporučuje vystružování nad hloubku DC x 3.

Šroubovitý typ

Rovný typ

VnějšíSuché Vnitřní

OPERASYON REHBERI

•	 Raybalama öncesinde, pilot deliğin girişine pah kırılması tavsiye edilir.
•	 Raybalama yaparken, genellikle takımı aynı ilerleme oranlarıyla geriye çekme önerilir.
•	 Takımı makineye yerleştirirken, kesme kenarının salgı hassasiyeti 5 μm veya altında olmalıdır.
•	 Tutucu için hidrolik takım tutucu tavsiye ederiz.

Lütfen boydan boya delikler için helisel tip başlık ve kör delikler için de düz tip başlık kullanın.
Helisel tip, talaşların ileriye fırlatılması için, düz tip ise talaşların geriye fırlatılması için tasarlanmıştır.

İçten soğutma sıvısı ile raybalama için, geçerli basınç 8MPa değerinin altında olmalıdır.

En iyi sonuçlar için ilk tavsiye, önce içten soğutma 
sıvısı, ardından da dıştan soğutma sıvısı kullanılması 
yönündedir.  
Kuru kesme tavsiye edilmez.
Kör delikler için, harici soğutma sıvısı ile DC x 3 
derinlikten daha ötesinde raybalama yapılması tavsiye 
edilmez.

Helisel Tip

Düz Tip

HariciKuru Dahili
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Reaming diagonally intersecting holes is not recommended.

Please chamfer cylindrical surfaces before reaming.

Reaming with stacked plates and a concave centre is possible.

Reaming is not recommended if the entrance/exit of the pilot hole is on an inclined surface.

OPERATIONAL GUIDANCE
Die Bearbeitung diagonaler Querbohrungen wird nicht empfohlen.

Bitte fasen Sie die Bohrung vor dem Reiben an.

Das Reiben von geschichteten Materiallagen oder konkaven Flächen ist möglich.

Wenn der Eintritt/Austritt der Bohrung auf einer geneigten Oberfläche liegt, wird das Reiben nicht empfohlen.

ANWENDUNGSHINWEIS
L'alésage de trous sécants obliques n'est pas recommandé.

Veuillez chanfreiner les trous avant de procéder à l’alésage.

Il est possible d'aléser avec des empilements de plaques et des surfaces concaves.

L’alésage n’est pas recommandé si l’entrée/la sortie du trou se trouve sur une surface inclinée.

RECOMMANDATIONS
È sconsigliata l'alesaturadi fori incrociati.

Si consiglia di smussare le superfici cilindriche prima dell'alesatura.

L'alesatura di piastre a pacchetto e su superficie concava è possibile.

L'alesatura è sconsigliata se l'ingresso/uscita del foro guida si trova su una superficie inclinata.

GUIDA OPERATIVA
No se recomienda el escariado de los agujeros que se cruzan en diagonal.

Por favor, bisele las superficies cilíndricas antes de escariar.

Es posible escariar con placas apiladas y un centro cóncavo.

No se recomienda escariar si la entrada/salida del agujero piloto está en una superficie inclinada.

GUÍA OPERATIVA
Rozwiercanie otworów przelotowych przecinających się skośnie jest niezalecane.

Przed rozpoczęciem rozwiercania otworu na powierzchni cylindrycznej należy najpierw na wejściu wykonać fazkę.

Możliwe jest rozwiercanie otworów w pakiecie blach oraz na powierzchni wklęsłej.

Rozwiercanie jest niezalecane jeśli wejście/wyjście otworu prowadzącego jest na pochyłej powierzchni.

WSKAZÓWKI EKSPLOATACYJNE
Vystružování šikmo se protínajících otvorů se nedoporučuje.

Před vystružováním zkoste válcové plochy.

Vystružování s naskládanými deskami a konkávním středem je možné.

Vystružování se nedoporučuje, pokud se vstup/výstup pilotního otvoru nachází na šikmé ploše.

PROVOZNÍ POKYNY
Çapraz olarak kesişen deliklerin raybalanması tavsiye edilmez.

Lütfen raybalama öncesinde silindirik yüzeylere pah kırın.

İstiflenmiş plakalar ve konkav bir merkez ile raybalama yapılabilir.

Eğer pilot deliğin girişi/çıkışı eğimli bir yüzey üzerinde bulunuyorsa, raybalama yapılması tavsiye edilmez.

OPERASYON REHBERI
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