FRAISES CIRCULAIRES EN METAL DUR OUTILS DE DECOLLETAGE
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER WERKZEUGE FUR DREHAUTOMATEN
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS TOOLS FOR AUTOMATIC LATHES

PRECITOOL SA
56, rue de Soleure
CH-2740 MOUTIER

T ++ 4132 494 64 74 E-mail: info@precitool.ch
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pn ECITOOI s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
\ollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FRAISES CIRCULAIRES EN METALDUR  DIN 1837 Denture fine
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER  DIN 1837 Feine Verzahnung
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS DIN 1837 Fine teeth

Type I OI

: oM 2
3 ".i
- @D L1g
o = - [
= | TsgggeeWV
e |
' [
D] 15 | 20 | 25 | 30 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200
d 5 8 10 13 16 22 32
E nombre de dents - Anzahl Zdhne - number of teeth
0.1 64 80 80 100 | 128 - - - - - -
0.15| 64 80 80 100 | 128 D - - -

02| 64 80 80 | 100 | 128 | 128 | 160
0.25| 64 64 80 | 100 | 100 | 128 | 160
03 | 64 64 80 80 | 100 | 128 | 128

(w il w

0.35| 64 64 64 g0 | 100 [ 100 | 128 D - - - -
04 | 64 64 64 80 | 100 | 100 | 128 | 160 D - - - -
05| 48 48 64 80 80 | 100 | 128 | 128 D D - - -
06 | 48 48 64 64 80 | 100 | 100 | 128 D D - - -
0.7 | 48 48 48 64 80 80 | 100 | 128 D D - - -
0.8 | 40 48 48 64 80 80 | 100 | 128 | 128 | 160 - - -
09 | 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 D D - - -
1 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 | 128 | 160 D D -
1.1 | 40 40 48 64 64 80 80 D D D - - -
1.2 | 40 40 48 48 64 &0 80 | 100 | 128 | 128 D D =
1.3 | 40 40 40 48 64 64 80 D D D - - -
1.4 | 40 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 | 128 - - -
1.5 | 40 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 | 128 D D -
1.6 | 40 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 | 128 D D -
1.7 | 40 40 40 48 48 64 80 D D D - - -
1.8 | 40 32 40 48 48 64 80 80 | 100 | 128 - - -
1.9 | 40 32 40 48 48 64 80 D D D - - -
2 40 32 40 48 48 64 80 80 | 100 | 128 D D D
25 | 40 32 40 40 48 64 64 80 | 100 | 100 D D D
3 40 32 32 40 48 48 64 80 80 | 100 D D D
35| 24 24 32 40 48 48 64 D D D - E -
4 24 24 32 40 40 48 64 64 80 | 100 - D =
4.5 D D D D D D D D D D - - -
5 24 24 32 32 40 48 48 64 80 80 - - -
9.9 D D D D D D D D D D - - -
6 24 24 24 32 40 40 48 64 D D - - -

D = SUR DEMANDE - AUF ANFRAGE - ON REQUEST

n++ 4132494 64 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77
Adresse: www.precitool.ch
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pn ECITOOI_ s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FRAISES CIRCULAIRES EN H!l':'lll- DUR DIN 1838 Denture grossiére
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER  DIN 1838 Grobe Verzahnung
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS DIN 1838 Large teeth

Type I 02

5 oD = - ﬂ'ﬂﬁ
w
D 15 | 20 25 | 30 40 50 63 80| 100| 125
d 5 8 10 13 16 22
E nombre de dents - Anzahl Zahne - number of teeth
02| 20 20 20 30 40 D D D - -
0.25| 20 20 20 30 40 D D D - -
03| 20 20 20 30 40 48 64 D - -
0.35| 20 20 20 30 40 48 64 D D -
04| 20 20 20 30 40 48 64 64 D -
05| 20 20 20 30 40 48 64 64 D D
06| 20 20 20 30 40 48 48 64 D D
0.7 | 20 20 20 30 40 40 48 64 D D
08| 20 20 20 24 32 40 48 64 64 80
09| 20 20 20 24 32 40 48 48 D D
1 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
1.1 20 20 20 24 32 40 40 D D D
1.2 | 20 20 20 24 32 40 40 48 64 64
13 | 20 20 20 24 32 32 40 D D D
14 | 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64
15| 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64
16 | 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64
1.7 | 20 20 20 24 32 32 40 D D D
1.8 | 20 20 20 24 32 32 40 40 48 64
19| 20 20 20 24 32 32 40 D D D
2 20 20 20 24 32 32 40 40 48 64
25| 20 20 20 24 32 32 32 40 48 48
3 20 20 20 24 32 24 32 40 40 48
35| 20 20 20 24 32 24 32 D D D
4 20 20 20 24 32 24 32 32 40 48
4.5 D D D D D D D D D D
5 20 20 20 24 32 24 24 32 40 40
5.5 D D D D D D D D D D
6 20 20 20 24 32 20 24 32 D D

D = SUR DEMANDE - AUF ANFRAGE - ON REQUEST

s ++ 41 32 494 64 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32494 64 77
Adresse: www.precitool.ch



pn ECI-I'o 0 l_ S Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
A Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FRAISES CIRCULAIRES EN METAL DUR
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS

Djst5(mm] 3 40 5 63 80
d H7 [mm] 8 10 13 16 22
E [mm] Nombre de dents  Anzahl Zihne  Number of teeth
1-6 20 24 30 40 50
FRAISES CIRCULAIRES EN HI'III. Hl!
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS

© PRECITOOLSA. CH-2790 MOUTIER =

"'v,i:_ l.i“l"-

Djst5[mm] 20 25 30 40 50 63 80

dH7[mm] 5 8 10, LA D D2
E [mm] Nombre de dents  Anzahl Zidhne  Number of teeth

2 | 12 _ 20 _ 24 | 30 . 40 50 60

3 12 12 24 | 20 | 40 | 50 50

4 12 12 30 20 30 50 2

Autres dimensions sur demande  Andere Abmessungen auf Anfrage  Other dimensions on demand

am++ 413249464 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 4132 494 64 77
Adresse: www.precitool.ch



D 515 [mm]
d H7 [mm]
E [mm]

20
D

25

8

Nombre de dents
s

30
30
30
20

20

30
30
30
24
24
24

30

Anzahl Zahne

30
30
aﬂ.
30
30
30

40
10

24
24
24
24
20
20

© PRECITOOL $A CH-2740 MOUTIER  nin

30
13

63
16

Number of teeth

30
30

30
30
24
24
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pn ECITOOI- s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FRAISES CIRCULAIRES EN @l"-'lll- DUR DIN 1837 Denture extra-fine
VOLLHARTMETALL-KREISSAGEBLATTER  DIN 1837 Extrafeine Verzahnung
SOLID CARBIDE SLITTING SAWS DIN 1837 Extrafine teeth

Type I '|0
/"\

'*ﬁ‘“mm

E E ED -— PRECITOOL SA  TH-ZTa0 MOUTIER
i
Lu & £ H .

’ _ @d

D 15 | 20| 25 | 30 | 35 | 40 45 50 63 | 80

d 5 | 8 | 10 8 10 | 13 16

E nombre de dents - Anzahl Zdhne - number of teeth
0.1 D D D D D - - - - - - - -
015| D D D D D - . - - - . - -
0.2 80 100 | 100 | 120 | 120 D D 160 D D 160 - -
0.25| 80 100 | 100 | 120 | 120 D D 160 D D 160 D D
03| 80 100 | 100 | 120 | 120 D D 160 D D 160 D D
0.35| 80 100 | 100 | 120 | 120 D D 160 D D 160 D D
04 80 100 | 100 | 120 | 120 D D 160 D D 160 D D
05| 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
06 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
0.7 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
0.8 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
09| 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
1 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
1:4 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
1.2 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
14 | 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
1.5 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
2 80 80 80 100 | 100 D D 120 D D 120 D D
25 D D D D D D D D D D D D D
3 D D D D D D D D D D D D D
35 D D D D D D D D D D D D D
4 D D D D D D D D D D D D D
45 D D D D D D D D D D D D D
5 D D D D D D D D D D D D D
5.5 D D D D D D D D D D D D D
6 D D D D D D D D D D D D D
D = SUR DEMANDE - AUF ANFRAGE - ON REQUEST
Tn++ 4132494 64 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77

Adresse: www.precitool.ch
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pn ECITOOI_ s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

PARAMETRES DE COUPE INDICATIFS POUR FRAISES CIRCULAIRES
EMPFOHLENE SCHNITTWERTE FUR KREISSAGEBLATTER
STANDARD MACHINING DATA FOR SLITTING SAWS

Matériaux Diamétre des fraises Kreissagen Durchmesser Slitting Saws diam.
Werkstoffe 2 15-30 & 30-50 & 50-80 & B0-125 B125-160
Materials N/ mm2 Ve:mimin fz:mm fz:mm fz:mm fz:mm fz:mm

Acier décolletage =500 120-200 .002.-006 J003-.007 005-.010 005-.010 J003-.012
Auvtomatensiahl =500 100-180 002-.004 003-.007 003-.008 003-.012 J003-.012

Free-cutting steel
# Acier non allié

# Acier faiblement allig =a0 50-80 {001-.004 .002-.006 .002-.008 ,003-.010 003-012

001-.003 002-.004 .002-.006 003-.008 003-.010
001-.003 002-.004 .002- 006 003-.008 L003-010

Acier fortement allié
* Acier  Acier fritté

Acier Inox
Rostfreder Stahl
Stainless steel
Acier Inox réfract.

Titane / Titan [ Titanium =750 20-T0 001-.004 A002-.005 D02-.008 003-.010 003-.012
Laiton - Bronze ~500 100-300 003-.007 A004-.008 005-.010 005-.010 004-012
Cuivre | Kupfer | Copper ~500 100-300 003-.006 003-.008 004-.010 004-.010 004-012
Bronze & l'alum. - Cuivre {CuAlFe) ~500 150-300 001-.003 002-.005 .002-.007 003-.008 003-,010
Aluminium alliage 150-400 003-.006 A004-.007 004-.008 005-.010 003-.012
Aluminium Si=12% 200-500 003-.007 A004-.008 004-.010 [005-.010 005-.012
Aluminium Si>12% 150-400 L003-.007 A004-.008 004-.010 005-.010 005-.012
Fonte | Gusseisen [ cast iron =750 50-120 001-.004 002-.005 D02-.008 003-.010 003-012
Fonte graphite sphér.perlitique <250HE  80-140 002-.004 002-.007 .003-.010 004-010 004-.010
Fonte graphite sphér.perlitique >250HB  50-80 001-.004 002-.005 .002-.008 003-.010 003-012
Fonte mallé., graph. sphér. ferrit. >250HB 50-80 D02-.004 A003-.007 D04-.008 004-010 004-012
Or, argent | Gold, Silber | Gold, silver 130-180 002- 006 004-.008 004-.010 J005-.010 D05-.012
misgesspiciue e oo vy [ N N
Magnésium alliage 150-400 .003-.006 004-.007 .004-.010 .005-.010 005-.012
Plastique / Kunststoff [ Plastic 120-200 003-010 004-.010 005-.012 003-.012 005-.015

Valeurs indicatives: a interpréter selon caractéristiques de la machine, serrages de la matiére et porte-outils, fluide d'arrosage, etc...
Richtwerte; Nach Eigenschalften der Maschine zu inferprelieren; Festklemmen von Maleral und Werkzeughalter, Kihildssighell; uvsw...
Approximate valyes: Depending on the machine charatenstics; Material and tool clamping device; Cooling liquid; etc...

#Acier | Stahl | Steel Laiton / Messing |/ brass

T ++ 4132494 64 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77
Adresse: www.precitool.ch



PRECITOOL

PLAQUETTES CARBURE

- Utilisables: 2 cités

- Réaffltables

- Fixations: gauche et droite

- Standards ou selon dessin

- Revétements : Non revétues.
TiN, TIiCN, FUTURA

- Sur demande: formes et revétements
particuliers.

DECO

VHM PLATTEN
- Benutzung: beidseitig
- Nachschleifbar
- Fixierung: links und rechts
- Standard oder nach Zeichnung
- Beschichtung : Unbeschichtet
TiN, TICN, FUTURA
- Auf Anfrage: Formen und besondere
Beschichtung.

CARBIDE INSERT
- Usable: both sides
- Regrindable
- Fixations: left and right
- Standard or after drawing
- Coated : Without coating
TiN, TICN, FUTURA
- On demand: Forms and
special coating

T ++413249464 74
Fax ++ 41 32 494 64 77

PRECITOOL SA

56, rue de Soleure
CH-2740 MOUTIER

E-mail: info@precitool.ch
Adresse: www.precitool.ch



Sur base / Fundiert auf / Based on : 615; 630; 671; 715; 815
077_ o

Fd

6

- -—

Form sur base 615-6
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pn ECI‘I'ool_ s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969
PORTE-PLAQUETTES PLAQUETTES
KLEMMHALTER PLATTCHEN
INSERTHOLDERS INSERTS L/R

608L/R 7x7x150mm
609L/R 8x8x150mm
609 10L/R 10x10x150mm
609 12L/R 12x12x150mm
609 20L/R 20x20x150mm

610 L/R
611 L/IR
612 L/IR
613 L/IR
614 L/IR
622 L/R
623 L/IR

10x10x100mm
10X10x150mm
12x%12x100mm
12x12x150mm
14x14x150mm
16x16x100/140mm
20x20x100/140mm

@ ++ 4132494 64 74

26mm

627-V M2.5x7 . 3 1 O C

E=3mm

37.5mm

e e
E=4mm /6mm

628-V M3.5x9 3 3
‘ = 42mm

S O C

628 T15
E= 4mm

|

E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77

Adresse: www.precitool.ch

630

615

715



Type

Typ Type

E [mm]

Ravbbemand Beschichbiung Coatod

E=202.2253.0
~@=16 16 16 16

Mon revétue
TiN
TICN
FUTURA

E:Jz‘ﬂlz_sig_.u

~@=2226 2

MNon revétue




TYF‘IE T}’p Ty pe R D p p' Revitamant EEH:EE:-:—?:EMM! L D p p !

£=Jr1_9 1.52.0
~@P= 6 8|8

spindel

MNon revétue
TiN
TiCN

FUTURA

E=1.52.0
S=E

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

E=2.02.53.0
:: 1 ] I N ___%’fﬁ_
i 18 OPP __-._.-.-: : .

Mon revétue
TiM
TiCN
FUTURA




Forme Usage Type
Form Anwendung Typ
Form Application Type

Trongonna
N 618L BC
Abstechen

Part off 618R BC

Trongonnage 718L BC

Abstechen

Part off 718R BC

Trongonnape. | sl e

Abstechen

patoff | B618RRC

Trongonnage

718LRC
Abstechen

patoffi | T18RRC

E X [mm]

Revétement
Beschichtung
Coated

Mon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

Mon revétue
TiM
TiCN
FUTURA

Mon revétue
TiM
TiCN
FUTURA
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PRECITOOL SA

CH 2740 MOUTIER

56, rue de Soleure

Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969
Manufacturer carbide cutting tools since 1969

- 37.5mm

615

PROGRAMME TYPE 615 5
PROGRAMM TYP 615 4 _,_
PROGRAM TYPE 615 4
| O
616RXD 616R0.5  G16RBC  616RX E16R | e 616L 616LX| G16LBC  616L0.5  616RXD
e et s b [© i = = =0 =
G18R B1TRX 61TRO BC G1TRO .'ﬁ1?R 'E1TL. G1TLO G1TLO BC B1TLX G618L
o S e e g e = s &
| 619RX 619R G1BR RC G1BRBC G1BR OPP 618L OPP 61BL BC 618L RC 619L 619LX
652R 651R 630R 619R0.6 BC 619L0.6 BC B51L 652L
M . H =5
654R IEEERR 653R 653L G653RL 654L
e : L-_'__—}“' Lidre—r —=k ui—__'_"_“\. x 1

mm++ 413249464 74

E-mail: info@precitool.ch

Fax ++ 4132494 64 77

Adresse: www.precitool.ch



Forme Type
Form Typ B C [mm] L [mm]
Form Type

100
150
100
150
150
100/ 140

100/ 140

Forme Usage Type Revétement
Form Anwgndgng Typ E [mm] Beschichtung
Form Application Type Coated

Tournage avant Non revétue |

TiN
TICN
FUTURA

Drehen vorne

Front turn

Tournage avant Mon revétue

TiN
TiCN
FUTURA

Drehen vorme

Front turn

Tournage avant 616L BC Non revétue

Drehen vorne 1::-l:Ii:NN

616R BC FUTURA

Front turn




Forme Usage Type
Form Anwendung Typ
Form Application Type

Tournage avant 616L 0.5

Drehen vorne

Front turn 616R 0.5

Tournage avant
Drehen vorne

Front turn

Tournage arriére finition
Feindrehen hinten

Finisch back turn

Tournage arriére finition

Feindrehen hinten

Finisch back turn

Tournage arriére 617L0 BC

Drehen hinten
617R0O BC

Chariotage fongage
d'une gorge et tournage
arriére avec coupe.

Drehung hinten mit
Schnitt und Stechen
einer Nut.

Groove and turn with
top rake and chip roller.

E

o
E=2.

X=

E=1.0

X2

1
x#l

X [mm]

51.82.02.2

ﬂzmaﬂ

Revétement
Beschichtung
Coated

MNon revétue
TiN
TICN
FUTURA

Non revétue

MNon revétue
TiN
TICN
FUTURA

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

Non revétue
TiN
TICN
FUTURA




Forme Usage Type Revétement
Form Anwendung Typ E X [mm] Beschichtung
Form Application Type Coated

Trongonnage Non revatus Y

Abstechen L,

Part off

Trongonnage 618L OPP Non revétue

TiN
Abstechen TiCN

Part off 618R OPP i FUTURA

Trongonnage 618L BC _ Non revétue
Abstechen o

__?mi TICN
Part off SHaRAc a=18° 12°12° FUTURA

Trongonnage 618L RC : Mon revétue

TiN
TiICN
618R RC [18%12% FUTURA

Abstechen

Part off

ournage arriére ébauche Non revétue

= | TiN
Vordrehen hinten e TiCN

Rough back turn " EUTURA

ournage arriére ébauche
avec coupe
: L Non revétue
Vordrehen hinten 0 TiN
mit Spanleitstufe D TiCN

Rcugh back tum



Forme Usage Type
Form Anwendung Typ
Application Type

Tournage arriére 619L0.6 BC

Drehen hinten

Baiok i 619R0.6 BC

Pre-coupeur pour
multibroches

Vorschneider fiir
Mehrspindelautomat

Pre part off for
multispindles

Gorge
Prazisions-Einstich

Groove

Filetage
autres profils sur demande

Gewinde
(andere Profile auf Anfrage)

Threading
(other profiles on demand)

Filetage complet
(autres profils sur demande

Gesamt Gewinde
{andere Profile auf Anfrage)

Full Threading
{other profiles on demand)

E R [mm]

E=14-16-18

R=10.50.751.0
X= 2 3 4

R=1.2511512.0
X='5 6 6

E=0.81.0/1.5/2.0
3{: 27234

60°
Métrique ISO
Metrisch ISO
Metric 1ISO
60°
Meétrigue Metrisch Metric

Pas Steigung Pitch
0.25-0.30-0-35-0.40-0 45-
0.50-0.60-0.70-0.75-0.80-

1.00-1.25-1.50-1.75

Revétement
Beschichtung
Coated

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

Mon revétue
TiM
TiCN
FUTURA

Mon revétue
TiN
TICN
FUTURA

Mon revétue
TiM
TiCN
FUTURA

MNon revétue
TiN
TICN
FUTURA

MNon revétue
TiM
TiCN
FUTURA




Forme
Form
Form

Forme
Form
Form

Tourneur avant
Drehen vorne

631L PKD/PCD
631R PKD/PCD

Front turn

Usage Type Revétement
Anwendung Typ E [mm] Beschichtung
Application Type Coated

Filetage

Mon revétue
Gewinde TiN
{andere Profile auf Anfrage) TICN
FUTURA

Threading
(other profiles on demand)

Caractéristiques Revétement
Kennzeichnungen Beschichtung
Characteristics Coated

615:E=4-6mm 630: E = 3mm Mon revétue

Réalisation de plaquettes spéciales selon dessin. -;:ENN

Formplatten nach Zeichnung.
Special form inserts to drawing.

Tourneur arriére
Drehen hinten
Finish back turn

ot taal:2

E: Profile auf Anfrage  Other profilesq

B16L h'KDf PCD 632L PKD/PCD 817L PKD/PCD
616R PKD/PCD 632R PKD/PCD 617R PKD/PCD




a droite

R

rechts

right hand

oumnewr avant et armibne
dreshin vome und hinen
front or hack tuming

L

a gauche links left hand

Iourrbur ariste  ourmOUr peTidne
drehen hinten drahan hnban
ek fuming Back Weming

632L 632L0




Type

Typ
T}.r pe

608L/R

609L/R
609 10L/R
609 12L/R

Usage
Anwendung
Application

Tournage avant
Drehen vorne

Front turn

Tournage arriére
Drehen hinten

Back turn

Tournage arriére

Drehen hinten

Back turn

Tournage arriére
Drehen hinten

Back tumn

mC [mm] L [mm]

Type Revétement
Typ E X [mm)] Beschichtung
Type Coated

MNon revétue

E=1.01.2/1.5/1.8
?{:l 3 3—1_4 4
E=I2.UF.2 2.5
X= 4|44

MNon revétue
E=1.01.572025 TiN

X=3 4 4 4 TiCMN
FUTURA

MNon revétue
TiN
TICN
FUTURA




Forme Usage
Farm Anwendung
Form Application

Trongonnage
Abstechen

Part off

Trongonnage
Abstechen

Part off

Gorge
Prazisions-Einstich

Groove

Filetage
(autres profils sur demande

Gewinde
{andere Profile auf Anfrage)

Threading
(other profiles on demand)

Filetage
{autres profils sur demande

Gewinde
{andere Profile auf Anfrage)

Threading
{other profiles on demand)

Type
Typ
Type

633L OPP

633R OFP

ERX [mm]

| 12151820
*=1313 3_1114 4.
a=18° 187918° 18°

189 18°

R=/0.2510.5/0.75
X= 1123

_5_=4_1._0P_.2§P;5__

X= 4

4 | 5

E=0.5-0.6-0.8-1-
1.2-1.4-1.5-1.8-2
X=(2 x E)

Sur demande
Auf Anfrage
On demand

60°

Metrique ISO

Metrisch 1SO

Metric ISO

Revétement

Beschichtung

Coated

MNon revétue
TiM
TiCN
FUTURA

Non revétue
TiN
TiCN
FUTURA

Mon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

MNon revétue

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

MNon revétue
TiN
TiCN
FUTURA

630



Forme
Form
Form

Type

Typ

Type
610L-F / 610R-F
611L-F / 611R-F
612L-F / 612R-F
613L-F / 613R-F
614L-F / 614R-F
622L-F /622R-F

623L-F / 623R-F

@ C [mm]

L [mm]

150
150
100/ 140
100/ 140




Porte-plagquettes pour multibroches Usage
Klemmbhalter fiir Mehrspindel Drehautomat Anwendung
Insert holders for multispindle automatic Application

Avec
Mit  G18R 2 OPP

For

@ 16mm

Plaguettes type 618L/R
e Piattchen Typ 618L/R
80R | Inserts type 618L/R

12x12x100 "{I} ’{.5, Jl

broche / spindel

contre-broche
Gegenspindel
Plaquettes type 7T18L/R subspindle
Plattchen Typ 718L/IR ke
Inserts type 718L/R Mit 71BL 2.5 OPP
781R | nsetstype71BLR it

12x12x100

broche / spindle

contre-broche
Gegenspindel——
subspindle

Type 624 ..... Type 621R

Outil déporté pour filetage

Offset theading holder threads
Pour TORNOS DECO10 e Mm:_. ;zum R 12%12x80mm Tornos TOP100




; (l e v D
|
4 |
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U L]
D - D I- =f D [ © D K "‘ .-' ,-‘ ) | |
(- - o - D NDE| ’: \J f af oo = D '-:'
= MAL = | ke \ ol & ] =f A =S
INSER LDER 'OR TUR N SUB-SPINDLE

Dimensions en [mm]
Masse in [mm])
Dimension in [mm])

Type Type de plaquette @A B C L F

775
775-20
776
776
776-16
776-16

776-19
776-19
776-20
776-20
776-25.4
776-25.4

Filetage en contre opération
Gewinde mit Gegenspindel
Srewcutting on sub-spindle

'e-brocr

Tournage en contre opération
Drehen mit Gegenspindel
Turning on sub-spindle

{ yroch

e — l‘ L : lurning
S— \ ===
w | I



Ebauche Ebauche
Rohling y @ C\) 4 Rohling

o

Blank | e B A Blank




Type Usage
Typ Anwendung
Type Application

669 | Tornos TOP100/ENC 75
675 | Tornos TOP 200
Tornos TOP 200
6653 TomosAS14/NDEX

535-4 Tnmns iﬁs 14 | INDEX

Tornos ENC 164 / POLY 164-60

-
592-4 Tornos MS—?

| 693 |TomosSAS16DC |

| 694 | Tomos ENC 164/ POLY 164-69P7 |
699 |Tornos DECO2000 7-10mm

Tornos DECO2000 20-25mm

Tornos DECO2000 20-25mm

Tornos MULTIDECO 26-6

— Tomos MULTIDECO 20-6 / 20-8

Tumus DECD 13

Tornos MULTIDECO 20-6 / 20-8
Tornos MULTIDECO 20-6 / 20-8

685-P7 | INDEX P7
INDEX MS25
?:::-r

r DEX ABC
DEX ABC

| 730 CTIZENM32

@ fraise

& alésage
& Fraser @ Bohrung

Caractéristiques plaguettes
Kennzeichnungen Platichen
Characteristics Inserts

[mm]
[mm]
671L/671L2/671R /671R2

13 | 671L/6 1F <
671L/671L2 / 671R  671R2

2 | 13
&7 | 49 | 16 | 67R/6TIR2Z |
8 | 7 | 16 | 66R

@ total
2 milling
[mm]

& bore

m-m =

671L/671L2
515 -

671L / 671L2

mmm
42 | 28 671L/671L2
ERE .

671L/671L2

72 | 635 | 16 | G7TIR/G7TIR2 |
| 69 | 65 | 13 | 696Ebauche/Rohling/Blank |

40 33 671L/671L2
80 | 72 | 16 | 671R /671R2
80 | 72 | 18 B71L /671L2
86 | 78 2469 | 671L/671L2/671R/671R2 |

80 | 72 |*2469 | 671L/671L2/671R/671R2

40 33 671R / 671R2
80 | 71 | 16

8 | 72 |"2460 | 696 Ebauche/Rohing/ Blank
69/84 67/75 2460 | 671L671L2) 671R/671RZ _

90 | 758 | 27 | 696Ebauche/Rohling/Blank
“
B e
615 Ebauche / Rohling / Blank
m-- 615 Ebauche / Rohling / Blank
_ 76 | 67 | 18 671R /671R2

60 | 521 | 16 | G7TIR/G7TIR2
80 | 7 | 16 | BTIR/E7TIR2Z

80 | 7T | 16 | 67IL/6TIL2
80 | 71 | &8 | 67IL/67IL2




s

Type Usage @ fralse @ alésage T
_F’P A "Ell:I Giotal @ Fréser @ Bohrung Caracte_nsthues p!ac_}_uettes
yp nwendung [mm] @miling Sbore Fennzeichnungen Plattchen

Type Application [mm] [mm] Characteristics Inserts

e
-1 Manurhin FLD KMX / POLY KMX1 71
2 7
-3 Manurhin FLD KMX / POLY KMX80-2 71
1
2

12|
_
16 | 671R / 671R2 :
anurhin FLD KMX / POLY KMX80-42 71 | 12 | 671L/671L2/671R/671R2 |g
701 Manurhin FLD KMX / KMX SWING 13 20 42 | 13 |

13 671L/671L2/671R/671R2 |
04 80 Manurhin FLD KMX / KMX XL-32 / XS-32 671L/671L2

04 Manurhin FLD KMX / KMX XL-32/ XS-32 90 671L/671L2

a1 |

704 100 .
684-4 Manurhin FLD KMX / POLY KMX80-42 80 71 671L/671L2 /B7T1R /B7T1R2

710 Manurhin FLOKMX/KMX442 | 78 | 69 | 12 | 671L/67iL2/671R/6TIRE |

712 Manurhin FLD KMX / KMX 442 B84 | 55 | 12 | 671R / 671R2 I»‘tj
728 Manurhin FLD KMX / KMX 442 98 81 | 12 | 615Ebauche /Rohiing /Blank f;

708 STAR SV20 70 | 621 | 16 | 67TIR/67TIR2 |

721 STAR SV32 70 | 615 | 16 671R / 671R2
683 TTraub/ POLY TD 16126 64 | 56 | 12 | 671/ 671L2
§83-1 Traub / POLY TRAUB @90 90 671R / 671R2

ri4_pasoien A "6 | s | 12 | eni/ernz |
722 EMCO 365 MC e | 1
725 BeA | e | s | 12
2 | 8 | enuenz
126 % | 204
(720 |7 | 5 | 18 | 6riLi6riL2/6TIR/ETIRE |

AUTRES FRAISES A POLYGONER SUR DEMANDE
ANDERE POLYGONFRASER AUF ANFRAGE CITIZEN; GILDEMEISTER; STAR; TZUGAMI;........
OTHERS POLYGON TOOLING ORDER




Usage Type Caractéristiques
Anwendung Typ Kennzeichnungen
Application Type Characteristics

Porte-plaquette Klemmbhalter _Insert holders
507; 508; 510; 512; 514; 520; 608; 609 LIR; 775

Fraise a polygoner Polygonfraser Polygon tooling
669; 673; 674; 675-1; 683; 684-1; 684-2; 684-3;
684-4, 685-3; 685-4; 690; 691, 692-3; 692-4; 693,
700R; 700L; 701; 702; 703

507, 508; 510; 512; 514; 520, 608, 603 L/R

alse a [ [ PO e
669; 673; 674; B75-1; 683; 684, 684-1; 684-2;
G84-4; 685-3; 685-4; 690; 691, 692-3; 692-4; 693;
TO0R; 700L; 701; 702; 703

M2.5x7 /T8
Pour plaguette 671-5

M3x7 /T8
Fir Platte 671-5 E=5mm

3 M3xa /T8
For Insert 671-5

Porte- tt mmhalter Insert hol
610; 611, 612; 613; 614, 622, 623, 7T81R; 782R; 800,
801; 802 L/R; 776

Fraise a polygoner Polygonfraser Paolygon tooling

694, 685-P7

Pour plaquette type 615
Fiir PlatteTyp 615
For Insert Type 615

p | mm r_In
610-F; 611-F; 612-F; 613-F; 614-F; 622-F; 623-F LIR

Porte-plaguette  Klemmhalter _Insert holders

610; 611; 612; 613; 614; 622; 623, 776, 781R,; 7T82R;
800; 801; 802 L/IR

Fraise & ner Polygonfraser Polygon tooli
694, 685-P7

M3.5x8/T15

628-vV| M3.5x14/T15

Pour plaquette 615-6
Fir Platte 615-6 E=6mm
For Insert 615-6
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pn ECITOOI- S ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

PARAMETRES DE COUPE INDICATIFS POUR PROGRAMME DECO
EMPFOHLENE SCHNITTWERTE FUR DECO PROGRAMM
STANDARD MACHINING DATA FOR PROGRAM DECO

Tournage Drehen Turning Trongonnage
ébauche semi finition finition Abstechen
schruppen vorbearbeiten schiichten Cut off
g ol el ut o
roughing semi finished finishing
Prof. de passe <5.0 Prof. de passe <2.0 Prof. de passe <1.0 E=0.50-2.0 >4.0
Schnintiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
Matériaux Depth of cut Depth of cut Depth of cul
Werkstoffe
Materials HE Revét. VC:mimin F:mmit VC:mimin  F:mmit VC:m/min F;mmit VC:mimin  F: mmit
Acier décollet. ~500 TIN 70-150  0,08-0,20 70-150 0.10-0.20 80-180  0.05-0.15 70-120  0.01-0.05>0.10
Avlomatensiahl ~500 TICN 100-170  0.10-0.25 100-170  0.08-0.15 100-200 0.07-0.15 70-130  0.01-0.05>0.10
Froo-cutling steel  ~500 Futura 100-180  0.10-0.30 120-200 0.08-0.15 120-220 0.10-0.15 T0-140  0.01-0.05>0.10
# Acier non-allié
Acler N/mm2 =750 TIN 50-100  0.05-025 50-100 0.03-020 50-100  .005-0.10 60-100  0.01-0.05 >0.10
# Acler faibl.allié =750 TICN 50-100  0.05-025 60-110 0.03-020 60-110  .005-0.10 60-100  0.01-0.05 >0.10
=750 Futura 50-100  0.05-025 T0-120 0.03-020 T0-120  .005-0.10 60-100  0.01-0.05 >0.10
Acier N/mm2 K . 0.03-0.10 2 i 0.01-0.03 >0.06
# Acier fort.allié R . 0.03-0.10 . . 0.01-0.03 >0.06
0.03-0.10 3 : 0.01-0.03 >0.06
Acier INOX .05-0. 0.03-0.10 : 0.01-0.04 >0.08
Rostfreier Stahl 5 0.03-0.10 ‘ 0.01-0.04 >0.08
Stainless steal TE R ¥ 0.03-0.10 i 0.01-0.04 >0.08
Titane =750 Futura 30-T0 0.05-0.15 30-T0 0.03-0.08 30-80 005-0.07 40-80 0.01-0.03 >0.06
Titan
Titanium
Laiton =500 TIN BO-400  0.05-0.40 B80-450 0.05-0.45 BO-500  0.02-0.25 40-80 0.01-0.10 >0.20
# Cuivre =500 TICN 100-400  0.05-0.40 100-450  0.05-0.45 100-500 0.02-0.25 40-80 0.01-0.10 >0.20
Bronze ~500 Futura 100-400  0.05-0.40 100-450 0.05-0.45 100-500 0.02-0.25 40-80 0.01-0.10 >0.20
Aluminium TIN 150-1000  0.01-0.25 1501200 0.01-0.25 150-1200  0.01-0.25 150-350 0.01-0.10 >0.20
Alu Si <12% TICN 150-1000 0.01-0.25 150-1200 0.01-0.25 150-1200  0.01-0.25 150-350 0.01-0.10 >0.20
Futura | 150-1000 0.01-0.25 150-1200  0.01-0.25 150-1200  0.01-0,25 150-350 0.01-0.10 >0.20
Aluminium TIN 100-800 [005-020 120-1000 .005-020 120-1000  .005-D.20 120-300 0.01-0.10 >0.20
Alu Si >12% TICN 100-800 [005-020 120-1000  .005-020 120-1000  .005-D.20 120-300 0.01-0.10 >0.20
Futura  100-800 [005-020 120-1000  .005-020 1201000  .005-0.20 120-300 0.01-0.10 =0.20
OR - Argent TIN 50-100 0.02-0.12 50120 0.02-0.10 50-120 0.02-0.08 40-100  0.01-0.03 >0.07
Gold - Silber TICN 50-110  0.02-0.12 50-130 0.02-0.10 50-130  0.02-0.08 50-110  0.01-0.03 >0.07
Gold - silver Futura  50-120  0.02-0.12 50-140  0.02-0.10 50-140  0.02-0.08 50-120  0.01-0.03 >0.07

Valeurs indicatives: & interpréter selon caractéristiques de la machine, serrages de la matiére et porte-outils, fluide d'arrosage, etc...
Richtwerte; Nach Eigenschaffen der Maschine zu inferprelieren; Festklemimen von Material und Werkzeughalter, KOhiflissigkeit: usw...
Approximate values: Depending on the machine charaterstics; Material and tool clamping device; Cooling liquid; etc...

#Acier / Stahl/ Steel  Cuivre / Kupfer/ Copper  Laiton / Messing / brass

T ++ 413249464 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32494 64 77
Adresse: www.precitool.ch
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PRECITOOL SA

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER

MECHES A CENTRER EN METAL DUR POUR NC
VOLLHARTMETALL-NC-ANBOHRER
SOLID CARBIDE NC-CENTER DRILL

Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969
Manufacturer carbide cutting tools since 1969

v
Coupe a droite - k.
220 Rechts schneidend |
Type Right cutting 5 o g %
& 8 e
—A
L1
h - -
.
v
Coupe a droite B = i
22 I Rechts schneidend Y
Type Right cutting L o) ' ==
2 a { 2 }
i
L1
e -
.
/.-r
2 2 3 Coupe a gauche ~t2 .
Links schneidend ]
Type Left cutting o D' -
A )i |
\ \
I__'T
.
2 38 8
R 45 10
4 50 12
5 55 12
6 60 15
8 70 20
10 75 20
12 80 20
@ ++ 413249464 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32494 64 77

Adresse: www.precitool.ch
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pn ECITOOI- S ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969
56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FRAISES A RAINURER EN METAL DUR K10
SCHAFTFRASER AUS VOLLHARTMETALL K10
SLOTTING END MILLS OF CARBIDE K10

3 oo Coupe au centre, 2 |évres
Schnitt im Zentrum, 2-Lippig Q}
Type Center-cutting, 2 flutes

2D1.
. I
30 I Coupe au centre, 3 lévres
Schnitt im Zentrum, 3-Lippig @
Type Center-cutting, 3 flutes
—
]
302 4 levres
4-Lippig 4{.@,
Type 4 flutes I
o
e
2 [m | | Tmir | 3 Irn) ~ @D1 [mm
2.0 . 38 7 2.0 (|
2.5 _ 38 8 25
3.0 | 38 8 3.0
4.0 . 43 . 11 . 4.0
5.0 . 47 . 13 . 5.0
6.0 . o7 | 13 . 6.0
8.0 . 63 . 19 . 8.0
100 | 2 22 100
120 | 83 | 26 120
14.0 . 83 . 26 . 14.0
16.0. . 89 . 32 . 16.0
18.0 _ 92 , 32 _ 18.0
20.0 101 38 20.0
wm++ 4132494 64 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77

Adresse: www.precitool.ch



@D2 [mm] L1 [mm] L2 [mm] @D1 [mm]

47 | 30 |

@D2 [mm] L1 [mm] L2 [mm] @D1 [mm]




PRECITOOL SA
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Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969
FRAISES A ANGLER EN METAL DUR A7 B
VOLLHARTMETALL FASEN-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE COUNTERSINK
:
Type S
4 50 1.5 1 4 5
6 60 23 | 15 4
8 70 3 2 4
10 75 38 | 25 4 .
12 80 4.5 3 4 D —
16 90 7 3.5 6
20 100 8 4 6 .
.
SN 1
il 202
FRAISES A ANGLER ISOCELES EN METAL DUR 2Dt
VOLLHARTMETALL PRISMEN-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE DOUBLE ANGLE MILLING
I
Type 328
6 60 2.5 12 | 35 4 o
8 70 4 15 | 4 5 €
10 75 5 18 5 6 g
12 80 6 21 6 7 3
| am
(o)
=

am++ 41324946474

E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77

Adresse: www.precitool.ch
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PRECITOOL SA

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER

PORTE-CENTREUR
STAHLHALTER
CENTERING TOOL-HOLDER

Type 400 G'jl'ﬂa

|
||I:|l'IIIIIIIIIIIIIIIII i

i
1

Type 40‘ Gama

105

el —

@ ++ 4132 494 64 74

Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Volihartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969
Manufacturer carbide cutting tools since 1969

6x6 132

2
6x6 3 132
Tx7 2 140
Tx7 3 140
8x8 2 140
8x8 3 140
10 x 15 2 150
10 x 15 3 150
10 x 15 4 150
TxT 3 135
Tx7 4 135
8x8 3 146
8x8 4 146
8x8 5 146
10 x 10 4 150
10x 10 ] 150
10 x 10 6 150
10x 10 7 150
12 x 12 4 150
12 x 12 6 150
12 x 12 8 150
14 x 14 4 160
14 x 14 6 160
14 x 14 8 160
10 x 10 4
10 x 10 5
10x 10 6
12 %12 4
12 x 12 5
12 x 12 6
16 x 16 ]
16 x 16 6
16 x 16 8

E-mail: info@precitool.ch

Fax ++ 4132494 64 77

Adresse: www.precitool.ch



PRECITOOL

PRECITOOL SA FABRICANT ET UTILISATEUR DE TOUTES SES MEULES DEPUIS PLUS
DE 25 ANS, MET SON EXPERIENCE A VOTRE SERVICE.

PRECITOOL SA HERSTELLER UND VERBRAUCHER SEINER EIGENFABRIKATION
VON SCHEIBEN SEIT MEHR ALS 25 JAHREN, STELLT SEINE ERFAHRUNG ZU IHREN DIENSTEN.

PRECITOOL SA MANUFACTURER AND USER OF ALL THEIR GRINDING WHEELS SINCE
MORE THAN 25 YEARS, PUT HIS EXPERIENCE AT YOUR SERVICE.

MEULES DIAMANT / BORAZON (CEN)
DIAMANTSCHLEIFSCHEIBEN / BORNITRIDSCHLEIFSCHEIBEN (CBN)
DIAMOND GRINDING WHEELS / BORON NITRIDE GRINDING WHEELS (CBN)

Catalogue détaillé sur demande / Katalog mit Einzelheiten auf Anfrage / Detailed catalog on demand

PRECITOOL SA

I ++ 41324946474 56’ rue de so'eure E-mail: info@precitool.ch
Fax ++ 41 32 494 64 77 CH-2740 MOUTIER Adresse: www.precitool.ch
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pn ECITOOI- s ! Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug - Hersteller seit 1969

56, rue de Soleure CH 2740 MOUTIER Manufacturer carbide cutting tools since 1969

FABRICANT DE MEULES DIAMANT ET BORAZON SUR DEMANDE
HERSTELLER VON DIAMANT UND BORNITRIDSCHLEIFSCHEIBEN AUF ANFRAGE
DIAMOND AND BORON NITRIDE GRINDING WHEELS MANUFACTURER ON DEMAND

@ 90

|—

@ ++ 413249464 74 E-mail: info@precitool.ch Fax ++ 41 32 494 64 77
Adresse: www.precitool.ch




Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Pour I'affatage d'outils de coupe multiple
avec plaquettes en métal dur,
Zum Schleifen von hartmetallbestiickten

12A2 45° L W % Schneid-Werkzeugen.
/ / For the grinding of cutting tools with brazed
tips.
TR Grain Conc. Liant
5 [n:ﬁ:{n] e Kornung Konz. Bindung H 11 E
Gritt Conc. Bond
?5 x3x4 D10 D15 E505KH mm-
D20 D25 | C75 | E505E | 20 | 25 |
D46 D54 D64 D76 D91 D126 mﬂ-m
100x3x4 | D20 | C75| ES05E | 20 | 25 | 10 |
D46 D107 | C75 | E545P | 20 | 25 [ 10 |
Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Pour l'affiitage d'outils avec plaquettes en
metal dur permettant aussi le détallonage
du corps acier.

Zum Schleifen von hartmetallbestickten
Schneid-Werkzeugen, auch mit bis 50%
Anteil an Schaft-Material.

For the grinding of cutting tools with brazed
tips allowing for grinding of the steels shanks.

Grain Conc. Liant
5 Tlgﬁﬂx A Kornung Konz. Bindung H T =
Gritt Conc. Bond

75x 2 x 10 D15 D64 D126 E503S mm
[ 100 x2 x 10 | D64 D126  C75 | E5038 | 20 | 35 |
T ST M [T I - T mm

| 126x2x10 | D20 | C75 | E503S | 20 | 40 | 10 |
mmm
| 150x2x10 | D64 D91 D126 | C75 | E503S | 20 | 50 |

mmm—




Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Pour I'affitage de burins de tournage et de
décolletage avec plaquettes en métal dur.
Zum Schleifen von prazisen
hartmetallbestiickten Drehmeisseln und

Automatenstahlen.
For the grinding of turning and part-off
tools for automatics (carbide tipped).

e Grain Conc. Liant
5 [n:ﬁ:{n] e Kornung Konz. Bindung H 11 E
Gritt Conc. Bond

| 125x6x2 |  D20D30 | C75 | ESO5E | 12 | 22 | 10
| 125x6x2 | D91 D126 | C75 | E505P | 12 | 22 | 10 |
| 150x6x2 |  D20D30 | C75 | E545E | 16 | 25/35| 14 |
| 150x6x2 | = D91 D126 | C75 | E505P | 16 |25/35| 14 |
| 175x4x2 | = D91 D126 | C75 | E503P | 20 |25/35| 14 |
| 175x6x2 |  D15D20D30 | C75 | ES03E | 20 [25/35| 14
| 175x6x2 | D91 D126 | C75 | E503P | 20 | 25/35| 14 |

Forme Croquis Usage

Form Skizze Anwendung

Form Style Application

Taillage du métal dur.
Trennen / Formschleifen.
For the grinding of solid carbide tools.

Grain Conc. Liam
DxW=xX
[mm]x Kornung Konz. Bindung H T J
Gritt Conc. Bond

D15 D91 C75 | E510Q | 20 | 8 | 40 |
75%x6x03 | D0 | Cf5 | E505E | 20 | 8 | 40 |
75x6x03 D30 D46 D54 C75 | E503P | 20 | 8 | 40 |

( 75x6x05 | D15 | C75 | ES05E | 20 | 8 | 40 |
_}m—lzmmmﬂm
-ﬁﬁﬂm“m
ﬂ-“




250 x 10 x 3 D126 | C75 | == E545P 220200 | 70 |
300 x 10 x3 | D20 D46 D126 E545P E545P E545P
300 x 20 x 3 D91 D126 E545P E545P E545P

Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application
e P Pour rectification plane et cylindrique
d'outils en métal dur.
1A1 i | Zum Flach- unl:_i Rundschleifen von
' hartmetallbestickten Werzeugen.
. ; For grinding flat and cylindrical carbide
O | tools.
| N Grain Conc. Liant
5 [n:ﬁ:{n] e Kornung Konz. Bindung H 1
Gritt Conc. Bond
75%x4x3 D20 D46 D107 ES05E ES545P ES545P 20 | 8 |
100 x4 x 3 D25 D46 D107 ES05E ES545P ES503P 2o L8
 126x3x6 | D46 | C75 |  ES03P | 20 | 10 |
| 125x5x6 | D46 | C75 |  E545P | 20 | 10 |
125 x 6 x 6 E545P
| 150x5x6 | D46 | C75 |  ES45P | 20 | 10 |
150x6x6 | D46 | C75 E545P 20 | 10 |
150x8x6 | D46 | C75 | ~ E545P | 20 | 10 |
 200x8x3 | D126 | C75 |  ES545P | 50 | 10 |
20 |
20 |

Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Rectification du métal dur en passe
_ profonde sur machine CNC.
1V1 45° | S . Zum Schleifen von Hartmetallen fiir tiefe

Operationen auf CNC-Maschinen.
For grinding of solide carbide with deep
cuts on CNC machines.

Grain Conc. Liant
R hEr::_lrn]x 2 Kornung Konz. Bindung H i J
Gritt Conc. Bond

| 75x4x3 | D46 D64 D91 D126 C75 | E5038 | 20 | 10 | 50 |
75x6x5 D46 D64 D91 D126  C75 | E5038 | 20 | 10 | 50
_100x6x8 D46 D64 D91 D126 _C75 | E5038 | 20 | 10 | 70 |



Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Trongonnage de barreaux en métal dur,
HSS ou acier trempeé.
Trennen von Hartmetallstdben, HSS oder

gehértetem Stahl.
Slitting dics for solid carbide, speed steel
or steel..

Grain Conc. Liant
DxW=xX
Tmm]x Kornung Konz. Bindung H
Gritt Conc. Bond

| 50x1x20 | D76 | €150 | E510P | = 10

| 75x06x5 | D126 | C150 | E510P |  10/20 |

_EE_-E-'J'E_-HE-

| 80x08x5 | D126 |  C150 | E510P | = 10/20
| 80x1x5 | D126 | €150 | E510P | = 10/20

| 100x1x5 | D126 | C150 | E510P |  10/20 |

Forme Croquis Usage
Form Skizze Anwendung
Form Style Application

Pour I'affitage d'outils avec plaguettes en
métal dur permettant aussi le détallonage

du corps acier.
Zum Schleifen von hartmetallbestiickten

Schneid-Werkzeugen, auch mit bis 50%
Anteil an Schaft-Material.
For the grinding of cutting tools with brazed
tips allowing for grinding of the steels shanks.

Grain Conc. Liant
2 TH:FL; : Kérnung Konz. Bindung H T J
Gritt Conc. Bond

75x2x6 | D20 | C50 | ES05E | 20 | 20 | 10 |

D107 C75 | ES5038 | 20 | 20 | 10 |
100x2x6 | D20 | C50 | ES05E | 20 | 20 | 10 |
| 100x2x6 |  plo7z | C75 | E503S | 20 | 20 | 10
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Fabricant d'outillage carbure depuis 1969
Vollhartmetallwerkzeug-Hersteller seit 1969

Manufacturer carbide cutting tools since 1969

| SWISS MABE |

PRECITOOL SA
56, Rue de Soleure
CH-2740 MOUTIER

SWITZERLAND

Tél. ++41 32 494 64 74
Fax ++41 32 494 64 77
E-mail: info@precitocl.ch
www.precitool.ch





