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KINTEK ’s main long-term target is the improvement of the services and products offered to the customers, in order to increase their satisfaction and the 
commercial activity in the various national and international markets. 
In order to achieve these targets, KINTEK must pursue, ensure and improve the following:

- 	The observance of the law and technical requirements about the supplied products (with a staff’s constant updating through exhibitions and company 
courses);

�- 	The satisfaction of the customer’s explicit requests (by means of a commercial office for the foreign and italian market, with high competence and stronger 
and stronger experience in the field of mechnical tooling);

- 	The satisfaction of the customer’s implicit requests (considering the received orders or the sent offers critically, checking periodically and frequently the 
observance of deliveries to the customer, also visiting the customer directly);

- 	The service  provided by the staff’s experience;
- 	The  management of claims and possible faulty products (for both manufactured goods and internal industrial processes); 
- 	The constant updating in the technical and computer field.

These activities are based on the following principles:
- 	Internal and external staff’s involvement in quality;
- 	Identification of the industrial processes that condition the customer’s satisfaction and definition of the ways to perform and check these processes;
- 	Research development in the field of quality of service and/or manufactured goods; 
- 	Constant analysis and control of the processes in order to find the margins of improvement.  

The above mentioned principles will be developped according to the following operating procedures: 
- 	Planning and implementation of a Quality System certified according to the  UNI EN ISO 9001:2008 Norms

Arrangement, in this system, for specific control and improvement of the processes that determine the customer’s satisfaction.

L’obiettivo che la KINTEK intende perseguire e garantire nel tempo è il miglioramento dei servizi e dei prodotti offerti al cliente per aumentare la soddisfazione 
del cliente stesso e aumentare la copertura commerciale nei vari mercati nazionali ed internazionali.
La KINTEK per raggiungere ciò, si impone di perseguire, garantire e migliorare:

- 	Il rispetto dei requisiti sia di legge che tecnici relativi ai prodotti forniti (mediante un continuo aggiornamento del proprio personale ottenuto tramite 
partecipazione a fiere, e a corsi interni);

- 	Il rispetto delle richieste esplicite del cliente (mettendo a disposizione un ufficio commerciale per il mercato estero e Italia, di elevata professionalità e con 
un’esperienza che è sempre più consolidata nel settore della utensileria meccanica;

- 	Il rispetto delle richieste implicite del cliente (mediante un’analisi critica degli ordini ricevuti o dell’offerte inviate, mediante un controllo periodico e frequente 
sul rispetto delle consegne al cliente,mediante visite dirette presso il cliente);

- 	Il servizio attraverso l’esperienza del proprio personale;
- 	La gestione dei reclami e delle eventuali non conformità riscontrate (sia relative al prodotto finito che ai propri processi aziendali);
- 	Il continuo aggiornamento in campo tecnico e informatico.

Tali attività si fondano sui seguenti principi:
- 	Coinvolgimento di tutto il personale aziendale interno ed esterno verso la qualità;
- 	Individuazione dei processi aziendali che influenzano la soddisfazione del Cliente e definizione delle modalità di esecuzione e controllo di tali processi;
- 	Sviluppo delle attività di ricerca finalizzate alla gestione dei processi che influenzano la qualità del servizio e/o prodotto fornito;
- 	Analisi e monitoraggio continuo dei processi allo scopo di identificare i margini di miglioramento.

I principi individuati saranno sviluppati attraverso le seguenti modalità operative:
- 	Progettazione ed Implementazione di un Sistema di Gestione per la Qualità certificabile ai sensi delle Norme UNI EN ISO 9001:2008

Predisposizione, nell’ambito del sistema, di specifiche attività di monitoraggio e miglioramento dei processi che influenzano la soddisfazione del Cliente.

KINTEKS Hauptfernziel ist die Verbesserung der dem Kunden angebotenen Leistungen und Produkte, um dessen Zufriedenheit zu erhöhen sowie die 
Handelsgeschäfte in den verschiedenen National- und Internationalmärkte zu erweitern.
Zu diesem Zweck verpflichtet sich KINTEK, Folgendes zu verfolgen, zu gewähren und zu verbessern:

- 	Die Einhaltung von gesetzlichen und technischen Anforderungen in Bezug auf die gelieferten Produkte (mittels einer ständigen Fortbildung des 
Personals durch Teilnahme an Messen und betriebsinterne Kurse);

- 	Die Einhaltung der expliziten Anfragen des Kunden, indem eine hochprofessionelle und stark qualifizierte Handelsabteilung für den Innen- und Außenmarkt 
im Bereich des mechanischen Werkzeugs  zur Verfügung steht; 

- 	Die Einhaltung der impliziten Anfrage des Kunden durch eine kritische Analyse der erhaltenen Bestellungen und der gesendeten Angebote, durch eine 
regelmäßige und häufige Überprüfung der Liefertermine und durch direkte Kundenbesuche;

- 	Dienstleistung durch die Erfahrung des eigenen Personals;
- 	Die Reklamationsführung und die Leitung der eventuellen Nichtübereinstimmungen in Bezug auf die Endprodukte und auf die Betriebsverfahren;
- 	Ständige Fortbildung im technischen und informatischen Bereich.

Solche Tätigkeiten basieren auf folgende Prinzipien: 
- 	Verwicklung des ganzen internen und externen Betriebspersonals in die Qualität;
- 	Erkennen der Betriebsverfahren, die die Kundenzufriedenheit beeinflussen und Bestimmung der Ausführungs- und Überprüfungswege;
- 	Entwicklung der Forschungstätigkeiten für die Verfahrungsleitung, welche die Qualität der Dienstleistung bzw. des gelieferten Produkts beeinflusst;
- 	Analyse und ständige Überwachung der Verfahren, um die Verbesserungsspannen zu bestimmen.

Die obengenannten Prinzipien werden durch die folgenden operativen Modalitäten entwickelt: 
- 	Entwurf und Implementierung von einem Leitungssystem für die Qualität, das gemäß der Normen UNI EN ISO 9001:2008 bescheinigt wird;

Vorbereitung (in diesem System) von spezifischen Überwachungstätigkeiten und Verbesserung der Verfahren, die die Kundenzufriedenheit beeinflussen. 
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El objetivo que KINTEK quiere alcanzar y asegurar a largo plazo, es el progreso de los servicios y de los productos ofrecidos al cliente 
para aumentar su satisfacción e incrementar la actividad comercial en los varios mercados nacionales e internacionales.
Para conseguirlo, KINTEK tiene que alcanzar, garantizar y mejorar:

-	 El cumplimento de los requisitos legales y técnicos sobre los productos suministrados (mediante la actualización continua de su personal, obtenida 
a través de la participación en ferias y formaciones internas);

-	 El cumplimento de las peticiones explicitas del cliente (poniendo a su disposición un departamento comercial para el mercado extranjero e italiano, 
altamente especializado y con una experiencia más y más establecida en el sector de la herramienta mecánica);

-	 El cumplimento de las peticiones implícitas del cliente (mediante un análisis crítico de los pedidos recibidos o de las solicitudes enviadas, mediante 
un control periódico y frecuente en el respeto de las entregas al cliente y mediante unas visitas directas al cliente);

-	 El servicio a través de la experiencia de su personal;
-	 La tramitación de las reclamaciones y eventuales anomalías en el producto (tanto en relación al producto acabado como a los procesos operativos);
-	 La continua actualización en ámbito técnico e informático.

Estas actividades se basan en los siguientes principios:
-	 La participación de todo el personal interno y externo en la calidad;
-	 La individuación de los procesos operativos que influyen en la satisfacción del cliente y la definición de las modalidades de ejecución y control de esos 

procesos;
-	 El desarrollo de las actividades de investigación destinadas a la gestión de los procesos que influyen en la calidad del servicio y/o del producto 

suministrado;
-	 El análisis y seguimiento continuo de los procesos con el fin de identificar los márgenes de mejora.

Los principios mencionados se desarrollarán a través de las siguientes modalidades:
-	 La planificación y la aplicación de un Sistema de Gestión para la Calidad certificado con arreglo a las Normas UNI EN ISO 9001: 2008

Mejora continua en las actividades de seguimiento y mejoría de los procesos que influyen en la satisfacción del cliente 

Le but principal à long terme de la KINTEK est celui d’améliorer les services et les produits offerts au client pour augmenter la satisfaction du client même 
et la couverture commerciale dans les différents marchés nationaux et internationaux.
À cette fin, KINTEK s’engage à poursuivre, garantir et améliorer:

- 	Le respect des conditions requises au niveau législatif et technique par rapport aux produits fournis (grâce à une formation permanente du personnel obtenu 
à travers la participation aux foires commerciales et à travers des cours internes);

- 	Le respect des demandes explicites du client (mettant à disposition une division commerciale très professionnelle et très qualifiée pour le marché étranger 
et italien et avec une expérience consolidée dans le domaine de l’outillage mécanique);

- 	Le respect des demandes implicites du client (à travers une analyse critique des ordres reçus ou des offres envoyés, à travers un contrôle régulier et fréquent 
du respect des délais de livraison au client et à travers des visites directes chez le client) ;

- 	Le service grâce à l’expérience du personnel;
- 	La gestion des plaintes et la gestion des non-conformités par rapport aux produits finaux et aux procédés d’entreprise;
- 	Formation continue dans le domaine technique et informatique.

Ces activités sont basées sur les principes suivants:
- 	Participation du personnel interne et externe envers la qualité;
- 	Identification des procédés d’entreprise qui influencent la satisfaction du client et définition des modalités d’exécution et contrôle de ces procédés;
- 	Développement des activités de recherche pour la gestion des procédés qui influencent la qualité du service et/ou du produit fourni;
- 	Analyse et supervision continue des procédés afin de déterminer les marges d’amélioration.

Les principes ci-dessus seront développés à travers les modalités opérationnelles suivantes:
- 	Conception de projet et mise en œuvre d’un système de management de la qualité qui est certifié selon la norme UNI EN ISO 9001:2008;

Prédisposition (dans ce système) des activités spécifiques de contrôle et amélioration des procédés qui influent sur la satisfaction du client.

Основной целью компании KINTEK в долгосрочных отношениях с клиентами – улучшение сервиса и продукции, которую мы предлагаем, для 
удовлетворения требований наших клиентов, а также для увеличения продаж на национальном и международном рынках.
Для достижения поставленной цели KINTEK осуществлять, гарантировать и улучшать следующее:

- 	Соблюдение законов и технический требований к поставляемой продукции (сотрудники компании должны постоянно изучать эти пункты на выставках и курсах)
- 	Удовлетворение четко поставленных требований клиентов (с помощью офиса продаж на зарубежный и итальянский рынки, где работают квалифицированные 

сотрудники, и с помощью накопления все большего опыта в области механообработки)
- 	Удовлетворение неясных требований клиентов (проверяя все заказы, получаемые от клиентов, тщательная подготовка коммерческих предложений клиентам, 

проверяя периодически отгрузки клиентам, посещение клиентов)
- 	Сервис, предлагаемый опытными профессионалами
- 	Устранение жалоб и возможно бракованной продукции (проверяя саму продукцию и процесс ее изготовления)
- 	Постоянное улучшение технических и компьютерных навыков персонала

Эти действия основаны на следующих принципах:
- 	Вовлечение персонала в решение вопросов качества продукции
- 	Идентификация промышленных процессов производства для удовлетворения клиентов, влияние на процессы производства и контроль над ними
- 	Постоянное развитие в области качества сервиса и/или предлагаемой продукции
- 	Постоянный анализ и контроль над процессами производства для поиска решений по его улучшению 

Эти действия основаны на следующих принципах:
- 	Планирование и внедрение системы качества в соответствии с UNI EN ISO 9001:2008.

Соответствие качества нашей продукции данному стандарту говорит об удовлетворении всех нужд клиентов.

KINTEK 的主要长期目标是通过提高向客户提供的产品和服务的水平，从而加强客户满意度，并逐渐增加在各个国家性及全球性市场
上的商业活动。
为了达到这些目标， KINTEK 追求、确保并改进：

- 遵守法律，遵循所提供的产品的技术要求（通过参加展会和公司培训课程使员工持续得到提升；
- 满足客户提出的明确要求（通过为国外市场和意大利市场建立一间商务办公室，在机械工具领域取得高的竞争力和越来越丰富的

经验）
- 满足客户未明确提出的暗示性的要求（仔细考虑收到的订单和发出的报价，定期、频繁地检查向客户交付货物的质量，也可以直

接拜访客户；
- 以员工的经验提供服务；
- 对索赔及可能存在问题的产品进行管理（既包括制成品，也包括内部工业过程；
- 不断地对技术和计算机应用领域进行更新。

这些业务是依据下列原则：
- 内部及外部员工对于质量的参与；
- 找出影响客户满意度的工业过程，确定对这些过程进行处理和检查的方法；
- 在服务及或产品质量领域进行研发；
- 对过程进行持续的分析和控制，以找出可改进处。

上述原则是根据下列操作程序制定出来的：
- 规划及实施符合 UNI EN ISO 9001:2008 标准认证质量体系；

在此系统中，安排决定客户满席度的、具体的过程控制和改进措施。
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CONOS HIDRAULICOS 
PARA AMARRE CILÍNDRICO 

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ПАТРОНЫ ДЛЯ 
ИНСТРУМЕНТА С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 

ХВОСТОВИКОМ     
适用圆柱刀柄的液压膨胀夹头
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MODULAR BORING SYSTEM

POLYGONAL TOOLHOLDERS 
DIN ISO 26623-1

DOUBLE CONTACT 
TOOLHOLDERS DK

INSPECTION GAUGES    

HYDRO-EXPANSION CHUCKS 
FOR TOOLS WITH 

CYLINDRICAL SHANK

STANDARD TOOLHOLDERS, 
ACCESSORIES AND KITS

TOOLHOLDERS AND 
ACCESSORIES DIN 69839

SHRINK FIT CHUCKS

PRECISION VICES

FAST IN 
DRIVEN TOOLS FOR CNC LATHES

TOOLHOLDERS FOR 
CNC LATHES DIN 69880

TOOLHOLDERS 
FOR CNC LATHES 

(BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)

HSK-T HOLDERS AND 
TOOLHOLDERS

RAIMAX BORING HEAD

EXTERNAL (O.D.) TURNING 
TOOLS AND INTERNAL 

(I.D.) BORING BARS
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TOOLHOLDERS FOR CNC LATHES (BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)
PORTAUTENSILI PER TORNI CNC (BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)
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TOOLHOLDERS FOR CNC LATHES 
(BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)

PORTAUTENSILI PER TORNI CNC 
(BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)

CNC-DREHEMASCHINEN 
(BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)

PORTAHERRAMIENTAS PARA TORNOS CNC (BMT, 
BOLT-ON, VDI DIN69880) 

PORTE-OUTILS POUR TOURS CNC 
(BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)

РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛИ ДЛЯ ТОКАРНЫХ  
СТАНКОВ С ЧПУ (BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880)  

数控车床刀柄  BMT, BOLT-ON, VDI DIN69880
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HSK-T HOLDERS AND TOOLHOLDERS (ICTM STANDARD)
UTENSILI E PORTAUTENSILI CON ATTACCO HSK-T (ICTM STANDARD)
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HSK-T HOLDERS 
AND TOOLHOLDERS

UTENSILI E PORTAUTENSILI 
CON ATTACCO HSK-T

HSK-T KLEMMHALTER 
UND WERKZEUGHALTER

HERRAMIENTAS Y PORTAHERRAMIENTAS 
CON MANGO HSK-T (ICTM ESTANDAR)

OUTILS ET PORTE-OUTILS 
AVEC ATTACHEMENT HSK-T

ДЕРЖАВКИ И РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛИ 
С ХВОСТОВИКОМ HSK-T  

HSK-T 柄及刀柄
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RAIMAX BORING HEAD
TESTINE RAIMAX 
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RAIMAX BORING HEAD

TESTINE RAIMAX

RAIMAX AUSDREHKOPF

CABEZALES DE MANDRINAR Y 
PARA ESCARIADO RAIMAX

RAIMAX TÊTE

CABEZALES RAIMAX 

РАСТОЧНЫЕ ГОЛОВКИ 
РЕГУЛИРУЕМЫЕ RAIMAX  

RAIMAX 镗头
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TURNING TOOLS - PORTAINSERTI
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TURNING TOOLS

PORTAINSERTI

KLEMMHALTER/BOHRSTANGEN

PORTA-PLAQUITAS

PORTE-PLAQUETTES

ТОКАРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ
  

车刀
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TOOLHOLDERS FOR CNC LATHES
PORTAUTENSILI PER TORNI CNC
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TOOLHOLDERS FOR 
CNC LATHES DIN 69880

PORTAUTENSILI PER TORNI CNC DIN 69880

WERKZEUGHALTER FÜR 
CNC-DREHEMASCHINEN DIN 69880

PORTAHERRAMIENTAS PARA TORNOS CNC

PORTAHERRAMIENTAS PARA 
TORNOS CNC DIN 69880 

PORTE-OUTILS POUR TOURS CNC DIN 69880

РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛИ ДЛЯ 
ТОКАРНЫХ СТАНКОВ DIN 69880  

数控车床刀柄 DIN 69880
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MODULAR BORING SYSTEM
SISTEMA MODULARE DI BARENATURA
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MODULAR BORING SYSTEM

MODULAR 
BORING SYSTEM

SISTEMA MODULARE 
DI BARENATURA

MODULAR
BOHRSYSTEM

SISTEMA MODULAR  
DE ESCARIADO

SYSTÈME MODULAIRE 
D’ALÉSAGE

МОДУЛЬНАЯ СИСТЕМА 
ДЛЯ РАСТОЧНЫХ РЕЗЦОВ

钻镗系统
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MODULAR BORING SYSTEM

BORING SYSTEM GRUNDAUFNAHME FÜR BOHRKÖPFE MIT POLYGONSCHAFT
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR - MANGO POLYGONAL 

ОПРАВКИ ДЛЯ ПОЛИГОНАЛЬНЫХ ГОЛОВОК

GRUNDAUFNAHMEN FUER BOHRKÖPFE – MAS403/BT-AD
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR – MAS403/BT-AD

ОПРАВКИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК – MAS403/BT-AD
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MODULAR BORING SYSTEM

JIS-B 6339 MAS 403/BT

DIN ISO 26623-1

GRUNDAUFNAHME FÜR BOHRKÖPFE MIT POLYGONSCHAFT
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR - MANGO POLYGONAL 

ОПРАВКИ ДЛЯ ПОЛИГОНАЛЬНЫХ ГОЛОВОК

ATTACCO BASE PER TESTINE DI ALESATURA – POLIGONALE   
MANDRINS POUR TÊTE D’ALESAGE AVEC ATTACHMENT POLYGONALE        
多边形接口的镗头座                                              

CODE N. DESCRIPTION POLIGONAL MD No. D L d CONNECTION 
SCREW Qt.

290-07601 C50H85MD2 50 2 24 85 14 811-402093 2
290-07602 C50H100MD2 50 2 24 100 14 811-402093 2
290-07603 C50H95MD3 50 3 31 95 18 811-402094 2
290-07604 C50H125MD3 50 3 31 125 18 811-402094 2
290-07605 C50H85MD4 50 4 40 85 22 811-402095 2
290-07606 C50H130MD4 50 4 40 130 22 811-402095 2
290-07607 C50H75MD5 50 5 50 75 28 811-402096 2
290-07608 C50H125MD5 50 5 50 125 28 811-402096 2
290-07609 C63H85MD2 63 2 24 85 14 811-402093 2
290-07610 C63H100MD2 63 2 24 100 14 811-402093 2
290-07611 C63H95MD3 63 3 31 95 18 811-402094 2
290-07612 C63H125MD3 63 3 31 125 18 811-402094 2
290-07613 C63H85MD4 63 4 40 85 22 811-402095 2
290-07614 C63H130MD4 63 4 40 130 22 811-402095 2
290-07615 C63H75MD5 63 5 50 75 28 811-402096 2
290-07616 C63H125MD5 63 5 50 125 28 811-402096 2

GRUNDAUFNAHMEN FUER BOHRKÖPFE – MAS403/BT-AD
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR – MAS403/BT-AD

ОПРАВКИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК – MAS403/BT-AD

ATTACCO BASE PER TESTINE DI ALESATURA - MAS403/BT-AD   
MANDRINS POUR TETES D’ALESAGE- MAS403/BT-AD       
镗头接头座-符合标准 MAS403/BT-AD                                             

 CODE N. DESCRIPTION BT MD No. D L d CONNECTION 
SCREW Qt.

290-01517 BT30H80MD2 30 2 24 80 14 811-402093 2
290-01518 BT30H80MD3 30 3 31 80 18 811-402094 2
290-01519 BT30H70MD4 30 4 40 70 22 811-402095 2
290-01520 BT30H60MD5 30 5 50 60 28 811-402096 2
290-01501 BT40H85MD2 40 2 24 85 14 811-402093 2
290-01502 BT40H100MD2 40 2 24 100 14 811-402093 2
290-01503 BT40H95MD3 40 3 31 95 18 811-402094 2
290-01504 BT40H125MD3 40 3 31 125 18 811-402094 2
290-01505 BT40H85MD4 40 4 40 85 22 811-402095 2
290-01506 BT40H130MD4 40 4 40 130 22 811-402095 2
290-01507 BT40H75MD5 40 5 50 75 28 811-402096 2
290-01508 BT40H125MD5 40 5 50 125 28 811-402096 2
290-01521 BT40H65MD6 40 6 64 65 36 811-402101 2
290-01522 BT40H115MD6 40 6 64 115 36 811-402101 2
290-01509 BT50H85MD2 50 2 24 85 14 811-402093 2
290-01510 BT50H110MD2 50 2 24 110 14 811-402093 2
290-01511 BT50H80MD3 50 3 31 80 18 811-402094 2
290-01512 BT50H125MD3 50 3 31 125 18 811-402094 2
290-01513 BT50H115MD4 50 4 40 115 22 811-402095 2
290-01514 BT50H145MD4 50 4 40 145 22 811-402095 2
290-01515 BT50H105MD5 50 5 50 105 28 811-402096 2
290-01516 BT50H180MD5 50 5 50 180 28 811-402096 2
290-01523 BT50H95MD6 50 6 64 95 36 811-402101 2
290-01524 BT50H170MD6 50 6 64 170 36 811-402101 2

POLYYGONAL ARBORS FOR BORING HEADS 

ARBORS FOR BORING HEADS –MAS403/BT-AD
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DIN 69893/A

DIN 69871

GRUNDAUFNAHMEN FUER BOHRKÖPFE – DIN69893/A
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR – DIN69893/A

ОПРАВКИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК – DIN69893/4

ATTACCO BASE PER TESTINE DI ALESATURA - DIN69893/A   
MANDRINS POUR TETES D’ALESAGE- DIN69893/A     
镗头接头座– 符合标准 DIN69893/A                                            

CODE N. DESCRIPTION TC MD No. D L d CONNECTION 
SCREW Qt.

290-01201 TC40H85MD2 40 2 24 85 14 811-402093 2
290-01202 TC40H100MD2 40 2 24 100 14 811-402093 2
290-01203 TC40H95MD3 40 3 31 95 18 811-402094 2
290-01204 TC40H125MD3 40 3 31 125 18 811-402094 2
290-01205 TC40H85MD4 40 4 40 85 22 811-402095 2
290-01206 TC40H130MD4 40 4 40 130 22 811-402095 2
290-01207 TC40H75MD5 40 5 50 75 28 811-402096 2
290-01208 TC40H125MD5 40 5 50 125 28 811-402096 2
290-01217 TC40H65MD6 40 6 64 65 36 811-402101 2
290-01218 TC40H115MD6 40 6 64 115 36 811-402101 2
290-01209 TC50H85MD2 50 2 24 85 14 811-402093 2
290-01210 TC50H110MD2 50 2 24 110 14 811-402093 2
290-01211 TC50H80MD3 50 3 31 80 18 811-402094 2
290-01212 TC50H125MD3 50 3 31 125 18 811-402094 2
290-01213 TC50H115MD4 50 4 40 115 22 811-402095 2
290-01214 TC50H145MD4 50 4 40 145 22 811-402095 2
290-01215 TC50H105MD5 50 5 50 105 28 811-402096 2
290-01216 TC50H180MD5 50 5 50 180 28 811-402096 2
290-01219 TC50H95MD6 50 6 64 95 36 811-402101 2
290-01220 TC50H170MD6 50 6 64 170 36 811-402101 2

CODE N. DESCRIPTION HSK MD No. D L d CONNECTION 
SCREW Qt.

290-01701 HSK63AH85MD2 63 2 24 85 14 811-402093 2
290-01702 HSK63AH100MD2 63 2 24 100 14 811-402093 2
290-01703 HSK63AH95MD3 63 3 31 95 18 811-402094 2
290-01704 HSK63AH125MD3 63 3 31 125 18 811-402094 2
290-01705 HSK63AH85MD4 63 4 40 85 22 811-402095 2
290-01706 HSK63AH130MD4 63 4 40 130 22 811-402095 2
290-01707 HSK63AH75MD5 63 5 50 75 28 811-402096 2
290-01708 HSK63AH125MD5 63 5 50 125 28 811-402096 2
290-01709 HSK63AH85MD6 63 6 64 85 36 811-402101 2
290-01710 HSK63AH100MD6 63 6 64 100 36 811-402101 2
290-01711 HSK63AH125MD6 63 6 64 125 36 811-402101 2

ARBORS FOR BORING HEADS – DIN69871-AD

ARBORS FOR BORING HEADS – DIN69893/4

GRUNDAUFNAHMEN FUER BOHRKÖPFE – DIN69871-AD
PORTAS PARA CABEZALES DE MANDRINAR – DIN69871-AD

ОПРАВКИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК – DIN69871-AD

ATTACCO BASE PER TESTINE DI ALESATURA - DIN69871-AD   
MANDRINS POUR TETES D’ALESAGE- DIN69871-AD       
镗头接头座– 符合标准 DIN69871-AD                                             
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REDUKTIONEN FÜR BOHRKÖPFE
REDUCCIONES PARA PORTAS CON CABEZALES DE MANDRINAR

ПЕРЕХОДНИКИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК

RIDUZIONI PER TESTINE DI ALESATURA  
RÉDUCTIONS POUR TÊTES D’ALÉSAGE    
缩径杆                                           

VERLÄNGERUNGEN FÜR BOHRKÖPFE
EXTENSIONES PARA PORTAS CON CABEZALES DE MANDRINAR

УДЛИНИТЕЛИ ДЛЯ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК

PROLUNGHE PER TESTINE DI ALESATURA   
RALLONGES POUR TETES D’ALESAGE      
扩展镗头                                             

CODE N. DESCRIPTION MD No. D L d d1 CONNECTION 
SCREW Qt.

291-20001 MD2L30MD2 2 24 30 14 14 811-402093 2
291-20002 MD3L30MD3 3 31 30 18 18 811-402094 2
291-20003 MD4L45MD4 4 39 45 22 22 811-402095 2
291-20004 MD5L60MD5 5 50 60 28 28 811-402096 2
291-20005 MD6L60MD6 6 64 60 36 36 811-402101 2

CODE N. DESCRIPTION MD No. MD1 No. D D1 L L1 d d1 CONNECTION  
SCREW Qt.

291-30003 MD3L37MD2 3 2 31 24 37 25 18 14 811-402093 2
291-30005 MD4L50MD2 4 2 40 24 50 36 22 14 811-402093 2
291-30006 MD4L50MD3 4 3 40 31 50 37 22 18 811-402094 2
291-30008 MD5L54MD2 5 2 50 24 54 35 28 14 811-402093 2
291-30009 MD5L47MD3 5 3 50 31 47 29 28 18 811-402094 2
291-30010 MD5L42MD4 5 4 50 40 42 25 28 22 811-402095 2
291-30011 MD6L63MD2 6 2 64 24 63 45 36 14 811-402101 2
291-30012 MD6L56MD3 6 3 64 31 56 39 36 18 811-402101 2
291-30013 MD6L51MD4 6 4 64 40 51 35 36 22 811-402101 2
291-30014 MD6L41MD5 6 5 64 50 41 25 36 28 811-402101 2

REDUCTIONS FOR BORING HEADS

EXTENSIONS FOR BORING HEADS
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ZWEISCHNEIDERBOHRKÖPFE MIT EINBAUHALTER
CABEZAL DE DESBASTE CON DOBLE FILO DE CARTUCHOS 

ДВУХРЕЗЦОВЫЕ ГОЛОВКИ С КАРТРИДЖАМИ

TESTINA DI ALESATURA BILAMA COMPLETA DI CARTUCCE   
TETE A DOUBLE TRANCHANT AVEC CARTOUCHE       
带刀片座的双位刀头                                             

EINBAUHALTERPAAR FÜR ZWEISCHNEIDERBOHRKOPF
PAR DE CARTUCHOS DE RECAMBIO 

PARA CABEZALES DE DESBASTE DOBLE FILO
СМЕННЫЕ КАРТРИДЖИ ДЛЯ ДВУХРЕЗЦОВЫХ ГОЛОВОК

COPPIA DI CARTUCCE DI RICAMBIO PER TESTINE DI ALESATURA BILAMA   
COUPLE DE CARTOUCHES POUR TÊTE D’ALÉSAGE À LAME DOUBLE TRANCHANT     
双位刀头的刀片座配件(一对)                                             

 CODE N. DESCRIPTION MD No. INSERT INSERT 
SCREW Qt.

524-90001 CRT-2533 2 CC..0602.. 811-226018 2
524-90002 CRT-3242 3 CC..09T3.. 811-256026 2
524-90003 CRT-4154 4 CC..09T3.. 811-256026 2
524-90004 CRT-5370 5 CC..1204.. 811-256027 2
524-90005 CRT-6890 6 CC..1204.. 811-256027 2
524-90006 CRT-88110 6 CC..1204.. 811-256027 2
524-90007 CRT-98126 6 CC..1204.. 811-256027 2
524-90008 CRT-125153 6 CC..1204.. 811-256027 2

* COMPLETA DI CARTUCCIA - * CARTRIDGE INCLUDED   

 
INSERT 

WRENCH

 
 

CODE N.

 
 

Qt.

 
INSERT 
SCREW

 
 

CODE N.

 
 

Qt.

 
 

CODE N.

 
 

DESCRIPTION

 
MD 
N

 
MD 
NO

 
 

INSERT

 
 

CODE N.

 
INSERT 
SCREW

 
 

Qt.

T8 816-122010 1 m2,5x6 811-226018 2 523-90001 CRT-2533 2 2 CC..0602.. 811-226018 M2.5*6 2
T15 816-122011 1 m4x10 811-256026 2 523-90002 CRT-3242 3 2 CC..09T3.. 811-256026 M4*10 2
T15 816-122011 1 m4x10 811-256026 2 523-90003 CRT-4154 4 2 CC..09T3.. 811-256026 M4*10 2
T20 816-122012 1 m5x12 811-256027 2 523-90004 CRT-5370 5 2 CC..1204.. 811-256027 M5*12 2

CODE N. DESCRIPTION MD No. D D1 L d

523-90001 MD2-CL2533 2 25-33 23,5 35,5 14
523-90002 MD3-CL3242 3 32-42 30,5 40 18
523-90003 MD4-CL4154 4 41-54 38,5 47 22
523-90004 MD5-CL5370 5 53-70 49,5 57 28
523-90005 MD6-CL6890 6 68-90 63 71 36
523-90006 MD6-CL88110 6 88-110 63 71 36
523-90007 MD6-CL98126 6 98-126 63 71 36
523-90008 MD6-CL125153 6 125-153 63 71 36

 CODE N.  LOCK  
SCREW CODE N. Qt. ADJUSTING 

SCREW CODE N. Qt. INTERNAL 
HEX.WRENCH CODE N. Qt. INTERNAL 

HEX.WRENCH CODE N. Qt.

523-90001 M5*20 811-401160 2 M3*6 811-402090 2 S4 816-111029 1 S1.5 816-111030 1
523-90002 M6*20 811-401161 2 M4*8 811-402091 2 S5 816-111031 1 S2 816-111032 1
523-90003 M8*25 811-401162 2 M5*8 811-402092 2 S6 816-111028 1 S2.5 816-111034 1
523-90004 M10*35 811-401167 2 M6*12 811-402082 2 S8 816-111020 1 S3 816-111021 1

           

DOUBLE-BIT HEADS WITH CARTRIDGE

COUPLE OF SPARE CARTRIDGES FOR TWIN CUTTER BORING HEADS
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* CARTRIDGE ASSEMBLIED IN BORING HEAD
* CARTUCCIA MONTATA NELLA TESTINA
* EINBAULTER MONTIERT AUF DEM KOPF

(*) CARTUCHO MONTADO EN EL CABEZAL
* CARTOUCHE MONTÈE DANS LA TÊTE 
* КАРТРИДЖИ УСТАНОВЛЕНЫ НА 

РАСТОЧНУЮ ГОЛОВКУ
* 安装在刀头的刀片座 

FEINBEARBEITUNGSKÖPFE MIT EINBAUHALTER (*)
CABEZAL DE ACABADO CON CARTUCHO (*)

ПРЕЦИЗИОННЫЕ РАСТОЧНЫЕ ГОЛОВКИ С КАРТРИДЖАМИ (*)

TESTINA DI ALESATURA PER FINITURA COMPLETA DI CARTUCCIA (*)   
TETES D’ALESAGE DE FINITION AVEC CARTOUCHE (*)       
带刀片座的精镗头 (*)                                            

CODE N. DESCRIPTION MD No. d CARTRIDGE
1. 2.

D D1 L L1 D L2 L3 H

533-90001 MD2-FNT2547 2 14
*534-90001 25-33 -
534-90002 32-40 24 35,5 33 36-40 11,5 21,5 12,5
534-90003 39-47 39-47

533-90002 MD3-FNT3260 3 18
*534-90004 32-42 -
534-90005 41-51 31 40 37 46-51 10 27 16
534-90006 50-60 50-60

533-90003 MD4-FNT4174 4 22
*534-90007 41-54 -
534-90008 50-63 40 47 43 53-63 12 31 20
534-90009 61-74 61-74

533-90004 MD5-FNT5395 5 28
*534-90010 53-70 62-70
534-90011 65-82 50 57 52 65-82 15 37 25,5
534-90012 78-95 78-95

533-90005 MD6-FNT68150 6 36
*534-90013 68-100 80-100
534-90014 94-126 64 71 67 94-126 23 44 32,5
534-90015 118-150 118-150

EINBAUHALTER FÜR FEINBEARBEITUNGSKÖPFE
CARTUCHOS PARA CABEZALES DE ACABADO 

КАРТРИДЖИ ДЛЯ ПРЕЦИЗИОННЫХ РАСТОЧНЫХ ГОЛОВОК 

CARTUCCE PER TESTINE DI ALESATURA DI FINITURA   
CARTOUCHES POUR TETES D’ALESAGE DE FINITION        
精镗头的刀片座                                             

 CODE N. DESCRIPTION MD No. INSERT INSERT 
SCREW Qt.

534-90001 CRF-2533/MD2
534-90002 CRF-3240/MD2 2
534-90003 CRF-3947/MD2 TC..06T102.. 811-286007 1
534-90004 CRF-3242/MD3
534-90005 CRF-4151/MD3 3
534-90006 CRF-5060/MD3
534-90016 CRF-2735/MD2
534-90017 CRF-3240/MD2 2
534-90018 CRF-3947/MD2 CC..0602.. 811-226018 1
534-90019 CRF-3242/MD3
534-90020 CRF-4154/MD3 3
534-90021 CRF-5060/MD3
534-90007 CRF-4154/MD4
534-90008 CRF-5063/MD4 4
534-90009 CRF-6174/MD4 TC..1102.. 811-226018 1
534-90010 CRF-5370/MD5
534-90011 CRF-6582/MD5 5
534-90012 CRF-7895/MD5
534-90013 CRF-68100/MD6

6 TC..1102.. 811-226018 1534-90014 CRF-94126/MD6
534-90015 CRF-118150/MD6

 INSERT  
WRENCH CODE N. QT. INSERT 

SCREW CODE N. QT.

T6 816-122009 1 M2*4.5 811-286007 1
T6 816-122009 1 M2*5 811-286008 1
T8 816-122010 1 M2.5*6 811-226018 1
T8 816-122010 1 M2.5*6 811-226018 1
T8 816-122010 1 M2.5*6 811-226018 1

 CODE N.  LOCK  
SCREW CODE N. QT. LOCK SCREW 

FOR CARTRIDGE CODE N. QT. ADJUSTING 
WRENCH CODE N. QT.

533-90001 M4*5 811-401163 1 M3*6 811-402086 1 S2 816-111035 1
533-90002 M5*6 811-401164 1 M4*8 811-402087 1 S2.5 816-111036 1
533-90003 M6*10 811-401165 1 M5*10-S3 811-402088 1 S3 816-111037 1
533-90004 M8*12 811-401166 1 M5*10-S4 811-402089 1 S4 816-111038 1
533-90005 M10*16 811-401168 1 M8*12-S5 811-402097 1 S5 816-111031 1

� � � � � � �-� �-� �
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MODULAR BORING SYSTEM

CODE TOOLHOLDER HEAD CARTRIDGE
KIT533SK40MD2 290-01201 TC40H85MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533BT40MD2 290-01501 BT40H85MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533SK40MD3 290-01203 TC40H95MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533BT40MD3 290-01503 BT40H95MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..

KIT533SK40MD4 290-01205 TC40H85MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533BT40MD4 290-01505 BT40H85MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533SK40MD5 290-01207 TC40H75MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..
KIT533BT40MD5 290-01507 BT40H75MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533SK40MD2L 290-01202 TC40H100MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533BT40MD2L 290-01502 BT40H100MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533SK40MD3L 290-01204 TC40H125MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533BT40MD3L 290-01504 BT40H125MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533SK40MD4L 290-01206 TC40H130MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533BT40MD4L 290-01506 BT40H130MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533SK40MD5L 290-01208 TC40H125MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..
KIT533BT40MD5L 290-01508 BT40H125MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533HSKMD2 290-01701 HSK63AH85MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533HSKMD3 290-01703 HSK63AH95MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533HSKMD4 290-01705 HSK63AH85MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533HSKMD5 290-01707 HSK63AH75MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533HSKMD2L 290-01702 HSK63AH100MD2 533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533HSKMD3L 290-01704 HSK63AH125MD3 533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533HSKMD4L 290-01706 HSK63AH130MD4 533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533HSKMD5L 290-01708 HSK63AH125MD5 533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533C50MD2 290-07601 C50H85MD2  533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533C50MD3 290-07603 C50H95MD3  533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533C50MD4 290-07605 C50H85MD4  533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533C50MD5 290-07607 C50H75MD5  533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533C50MD2L 290-07602 C50H100MD2  533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533C50MD3L 290-07604 C50H125MD3  533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533C50MD4L 290-07606 C50H130MD4  533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533C50MD5L 290-07608 C50H125MD5  533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533C63MD2 290-07609 C63H85MD2  533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533C63MD3 290-07611 C63H95MD3  533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533C63MD4 290-07613 C63H85MD4  533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533C63MD5 290-07615 C63H75MD5  533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..

KIT533C63MD2L 290-07610 C63H100MD2  533-90001 FINISHING BORING HEAD MD2-FNT25-47 534-90001 25-33   TC..06T102..
KIT533C63MD3L 290-07612 C63H125MD3  533-90002 FINISHING BORING HEAD MD3-FNT32-60 534-90004 32-42   TC..06T102..
KIT533C63MD4L 290-07614 C63H130MD4  533-90003 FINISHING BORING HEAD MD4-FNT41-74 534-90007 41-54   TC..1102..
KIT533C63MD5L 290-07616 C63H125MD5  533-90004 FINISHING BORING HEAD MD5-FNT53-95 534-90010 53-70   TC..1102..
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CARTRIDGES

RAIMAX
MISURAIMAX

TESTINA REGOLABILE PER ALESATURA Ø28-250

DISPOSITIVO MISURATORE 

Montabili sui mandrini porta-frese comunemente reperibili in commercio

Testina RAIMAX

1
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4
4

7

Ø

L 
To
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ØATTACCO

9
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SCGCL

90°
90°

STGPL

SSXCL

85°
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8

SENZA COPERCHIO

2

3

13 12

14

1510

11

1

1_  Corpo bareno RAIMAX
2_  Vite di regolazione cartuccia
3_  Vite di bloccaggio cono
4_  Grano di bloccaggio cartuccia
5_  Viti di bloccaggio coperchio
6_  Coperchio
7_  CARTUCCIA
8_  Molla a tazza
9_  Foro di lubrificazione
10_ Vite di bloccaggio MISURAIMAX
11_ Braccetto
12_ Vite di bloccaggio Comparatore
13_ COMPARATORE
14_ Puntalino piatto per Comparatore
15_ Cilindro forato 
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RAIMAX adjustable head allows boring operations.  Boring Heads supplied with coolant hole.
The adjustment of cutting diameter of the tools is obtained rotating a screw. In this way an 
insert-cartridge  positioned in the U-slot of the tool will slide at radial direction of the head.
This kind of boring head can be fixed on common face mill holders. For the centesimal 
adjustment of cutting diameter you can use the MISURAIMAX device, composed of a 
holding bar, a drilled cylinder and a centesimal/thousandth dial gauge.  

	 RAIMAX INSTRUCTIONS:
1.	Unscrew the three screws (5) and remove the cover (6)
2.	Loosen the two screws (4)
3.	Remove the cartridge (7) from the slot
4.	Fix the head on the holder and clamp it with the screw (3)
5.	Put again the cartridge (7) in the slot. 
6.	Tighten the screws (5) to assembly the cover
7.	Adjust the measure of cutting diameter rotating the screw.
	 This will cause the shifting of the cartridge. 

8.	Tighten the two screws (4)
9.	RAIMAX boring head is ready to be used

	 MISURAIMAX INSTRUCTIONS:
1.	Check the two locking screws of the cartridge (4). These must be tightened.
2.	Fix MISURAIMAX without dial gauge up to the head and tighten the screw (10). 
3.	Insert the dial gauge in the holding bar, push it up to the head till the contact point will
	 touch the edge of insert of cartridge. 
	 Then tighten carefully the locking screw of the dial gauge (12). 
4.	Zerofill  the dial gauge 
5.	Loosen the two locking screws of the gauge (4) 
6.	Modify the boring diameter of the head rotating the adjustment screws (2).
	 Check also the centesimal variation on the gauge display.
7.	After getting the measure, tighten the screws (4)
8.	Remove MISUIRAMAX loosening the screws (10)
9.	RAIMAX is now ready to be used 

RAIMAX® Adjustable boring head MISURAIMAX® Measurement device

La testina regolabile RAIMAX permette l’esecuzione di lavorazioni di barenatura e alesatura. 
Tutte le testine hanno il foro di lubrificazione. La regolazione del diametro di taglio 
dell’utensile e’ ottenuta tramite la rotazione di una vite. Quest’ultima fa scorrere,radialmente 
all’asse di rotazione della testina,una cartuccia ad inserti posizionata all’interno di una 
scanalatura a forma U ricavata nel corpo dell’utensile in commercio. Per la regolazione 
centesimale del diametro di taglio si utilizza il dispositivo MISURAIMAX composto da un 
braccetto, un cilindretto forato ed un comparatore centesimale o millesimale.

	 ISTRUZIONI D’USO PER IL RAIMAX:
1	 Svitare le tre viti (5) e togliere il coperchio (6)
2	 Allentare le due viti (4)
3	 Estrarre la cartuccia (7) dal suo alloggiamento
3	 Montare la testina sul mandrino e bloccarla tramite la vite (3) 
5	 Ricollocare la cartuccia (7) nel suo alloggiamento
6	 Rimontare il coperchio riavvitando le tre viti (5)
7	 Regolare la misura del diametro di taglio facendo ruotare la vite (2) la quale permette 
	 lo spostamento della cartuccia (7)

8	 Riavvitare le due viti (4)
9	 La testina RAIMAX e’ pronta per essere utilizzata
	
	 ISTRUZIONI D’USO PER IL MISURAIMAX:
1	 Assicurarsi che le due viti di bloccaggio della cartuccia (4) siano serrate
2	 Montare il MISURAIMAX senza comparatore al corpo della testina avvitando la vite  (10)
3	 Introdurre il comparatore all’interno del foro del braccetto (11), avvicinarlo alla testina 	
	 fino a far toccare il puntalino (14) sullo spigolo dell’inserto della cartuccia e serrare 
	 in maniera non eccessiva la vite di bloccaggio del comparatore (12)
4	 Azzerare il comparatore  
5	 Allentare le due viti di bloccaggio della cartuccia  (4)
6	 Modificare il diametro di alesatura della testina facendo ruotare la vite di regolazione (2)
	 e leggendo la variazione centesimale sul quadrante del comparatore
7	 Ottenuta la misura desiderata bloccare le viti (4)
8	 Smontare il MISURAIMAX svitando la vite (10)
9	 La testina RAIMAX e’ pronta per essere utilizzata

RAIMAX® Testina regolabile per alesatura MISURAIMAX® Dispositivo misuratore

Der einstellbare RAIMAX Ausdrehkopf ermöglicht Bohr- und Ausdrehbearbeitungen. 
Alle Ausdrehköpfe mit Kühlkanal. Mit Drehung einer Schraube erfolgt die Einstellung 
vom Schneiddurchmesser  des Werkzeuges. Die Schraube verursacht die Gleitung 
vom Wendeplattenhalter in der U-Nut des Kopfes. Die RAIMAX Ausdrehköpfe werden 
auf gewöhnlichen Aufnahmedorne eingespannt. Zur zentesimalen Verstellung vom 
Schneiddurchmesser wird das MISURAIMAX Gerät verwendet. MISURAIMAX besteht aus einem 
Einspannhalter, einem gebohrten Zylinder und einer Messuhr mit 1/100- und 1/1000 Ablesung. 
	
	 RAIMAX GEBRAUCHSANWEISUNGEN:
1.	Abschrauben Sie die drei Schrauben (5) und entnehmen Sie den Deckel
2.	Lockern Sie die zwei Schrauben (4)
3.	Ziehen Sie die Kassette (7) von dem Sitz heraus.
4.	Stellen Sie den Kopf auf die Aufnahme und klemmen Sie die Spannschraube (3)
5.	Stellen Sie die Kassette (7) wieder in die Nut.
6.	Montieren Sie wieder den Deckel und stellen Sie die drei Schrauben fest (5)  
7.	Zur Einstellung vom Schneiddurchmesser drehen Sie die Einstellungsschraube (2). 
	 Die Kassette bewegt sich.

8.	Schrauben Sie die zwei Schrauben (4)
9.	RAIMAX Ausdrehkopf ist zur Verwendung bereit 

	 MISURAIMAX GEBRAUCHSANWEISUNGEN:
1.	Prüfen Sie, dass die zwei Schrauben der Kassette gespannt sind.
2.	Montieren Sie MISURAIMAX, ohne Messuhr, auf dem Grundkorp der Kassette.  	
	 Schrauben Sie die Schraube (10)
3.	Stellen Sie die Messuhr in die Bohrung des Einspannhalters (11).
	 Nähern Sie an den Kopf, damit die Tastspitze (14)  die Plattenkanten der Kassette berührt. 
	 Spannen Sie die  Klemmschraube der Messuhr.
4.	Stellen Sie die Messuhr auf Null.
5.	Lockern Sie die Spannschraube der Kassette (4)
6.	Zur Änderung  vom Ausdrehdurchmesser drehen Sie die Einstellungsschraube (2)
	 und lesen Sie den zentesimalen Wechsel auf dem Display.
7.	Spannen Sie die Schrauben (4)
8.	Zur Demontage von MISURAIMAX schrauben Sie die Klemmschraube ab (10) 
9.	RAIMAX ist zur Verwendung bereit.

RAIMAX® Einstellbarer Ausdrehkopf MISURAIMAX® Messuhr
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MISURAIMAX® Comparateur
8.	Serrer les deux vis (4)   
9.	La tête RAIMAX est prête pour être utilisée.

	 MODE D’EMPLOI DE MISURAIMAX:
1.	Les vis de serrage du porte-plaquettes (4)  doivent être bien fermées.
2.	Monter le MISURAIMAX sans comparateur sur le corps de la tête et visser la vis (10)
3.	Introduire le comparateur dans le trou du support (11)  et le rapprocher à la tête d’alésage.
	 La touche (14) doit toucher le coin de la plaquette. Fermer doucement la vis 
	 de serrage du comparateur (12).
4.	Mettre le comparateur à zéro.   
5.	Dévisser les deux vis de serrage du porte-plaquettes (4)
6.	Pour modifier le diamètre d’alésage de la tête il faut tourner la vis de réglage (2) 
	 et contrôler la variation centésimale sur le cadran du comparateur.
7.	Quand on a obtenu la dimension désirée, fermer les vis (4) 
8.	Desserrer les vis pour démonter MISURAIMAX (10) 
9.	RAIMAX est prête pour être utilisée

La Tète à aléser RAIMAX permet des exécutions d’alésage et perçage. Les têtes ont le trou 
d’arrosage. Le diamètre de coupe de l’outil est réglé par la rotation d’une vis. Cette rotation 
cause  le glissement d’une porte-plaquettes situé dans une U-rainure  obtenue dans le 
corps de l’outil. L’attachement de la tête permet le montage sur des communes mandrins 
porte-fraises. Pour obtenir la régulation centésimale du diamètre de coupe on utilise 
le dispositif MISUIRAMAX, composé d’un support, un cylindre percé et un comparateur 
1/100 – 1/1000.

	 MODE D’EMPLOI DE RAIMAX:
1.	Dévisser les trois vis (5) et enlever le couvercle.
2.	Desserrer les deux vis (4)
3.	Extraire le porte-plaquette  (7) de son emplacement. 
4.	Monter la tête sur le mandrin et fixer avec la vis (3) 
5.	Poser le porte-plaquette (7) dans l’emplacement.
6.	Monter le couvercle et visser le trois vis (5) 
7.	Régler la dimension du diamètre de coupe et tourner la vis (2).  
	 Le porte-plaquettes (7) va glisser.

RAIMAX® Tête à aléser réglable  

Головки RAIMAX предназначены для расточных операций. В корпусе головки 
находятся отверстия для подвода СОЖ. Настройка диаметра инструмента 
осуществляется путем вращения установочного винта. Таким образом, картридж 
с режущей пластиной перемещается в U-образном пазу корпуса головки в 
радиальном направлении. Расточные головки устанавливаются на оправки для 
насадных фрез. Если вам необходима точность диаметра головки до сотых, 
предлагаем вам использовать приспособление для настройки MISURAIMAX, 
состоящее из кронштейна, цилиндра с отверстием и индикатора с ценой деления 
0,01 мм/0,001 мм.

ИНСТРУКЦИЯ К ГОЛОВКЕ RAIMAX
1	 Открутите три винта (5) и снимите крышку (6)
2	 Ослабьте два винта (4)
3	 Выньте картридж (7) из паза
4	 Установите головку на оправку и закрепите винтом (3)
5	 Закрепите картридж (7) в пазу
6	 Закрутите  винты (5), чтобы закрепить крышку

7	 Вращение установочного винта приведет к движению картриджа. 
	 Произведите настройку диаметра инструмента. 
8	 Затяните два винта (4)
9	 Головка RAIMAX готова к применению

	 ИНСТРУКЦИЯ К ПРИСПОСОБЛЕНИЮ MISURAIMAX
1	 Убедитесь, что оба стопорных винта картриджа (4) затянуты.
2	 Установите MISURAIMAX без индикатора на расточную головку 
	 и закрутите винт (10).
3	 Закрепите индикатор в кронштейн, прижимайте его к инструменту до тех пор,
	 пока ножка индикатора не упрется в режущую кромку пластины.
4	 Обнулите индикатор
5	 Ослабьте два стопорных винта (4) картриджа
6	 Настройте диаметр головки, поворачивая установочный винт (2). 
	 Проверьте также шкалу сотых на циферблате индикатора.
7	 После получения необходимого размера, затяните винты (4)
8	 Отсоедините MISURAIMAX, ослабив винт (10)

РАСТОЧНЫЕ РЕГУЛИРУЕМЫЕ ГОЛОВКИ RAIMAX® ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ НАСТРОЙКИ MISURAIMAX®

RAIMAX 可调镗头允许钻孔操作，镗头配有冷却孔。工具切削直径由旋转螺钉来调整。
这种方式下，工具U型槽的内置刀头就会向镗头径向方向滑动。这种镗头可以固定在普
通端面铣刀柄上。可以使用MISURAIMAX 装置来进行切削直径的细微调整，这种装置
由一个夹持杆，一个钻孔的圆柱体和一个百分表或者千分表组成。
  
	 RAIMAX 用法说明
1.	拧开三处螺丝 (5)，取下盖子 (6)。
2.	松开两处螺丝(4)
3.	从槽内取出刀头 (7)
4.	固定在刀柄上，用螺丝(3)拧紧
5.	再把刀头(7)放在槽内
6.	拧紧螺丝(5)，合上盖子
7.	调整切削直径并旋转螺丝。这会使得刀头移位。 
8.	拧紧两处螺丝(4)
9.	RAIMAX 镗头可以开始使用了。

	 MISURAIMAX 使用说明
1.	检查刀头(4)两处的紧固螺丝。确保它们已经拧紧。
2.	固定MISURAIMAX，使百分表不能碰到镗头，并拧紧螺丝(10)。 
3.	在刀杆处放入百分表，推向刀头直至百分表测头刚好碰到刀头上刀片的边缘。 
4.	百分表归零 
5.	松开百分表的两个紧固螺丝(4)
6.	修改镗头直径，旋转可调螺丝(2) 同时检查百分表显示的读数变化
7.	得到测量值之后，拧紧螺丝(4)
8.	松开螺丝(10)，移开MISRUIRAMAX
9.	RAIMAX现在可以开始使用了

RAIMAX® 可调镗头 MISURAIMAX®

El cabezal ajustable RAIMAX permite la ejecución de mecanizado de mandrinar y de 
escariado. Todos los cabezales tienen el agujero de refrigeración. Le regulación del 
diámetro de corte de la herramienta se obtiene a través de la rotación de un tornillo. 
Esa desliza, radialmente al eje de rotación del cabezal, un cartucho para plaquitas 
colocado dentro de una ranura a forma de U, obtenida en el cuerpo de la herramienta. 
Para la regulación centesimal del diámetro de corte se utiliza el dispositivo MISURAIMAX 
compuesto por un soporte, un cilindro perforado y un comparador 1/100 o 1/1000.

	 MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL RAIMAX
1	 Quitar los tres tornillos (5) y quitar el tapón (6)
2	 Aflojar los dos tornillos (4)
3	 Quitar el cartucho (7) desde su alojamiento 
4	 Montar el cabezal sobre cono y bloquearlo a través del tornillo (3) 
5	 Recolocar el cartucho (7) en su alojamiento
6	 Remontar el tapón enroscando los tres tornillos (5)
7	 Regular la medida del diámetro de corte haciendo girar el tornillo (2), que permite el 	
	 desplazamiento del cartucho (7)

8	 Enroscar los dos tornillos (4)
9	 El cabezal RAIMAX está listo para ser utilizado
	
	 MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL MISURAIRAIMAX
1.	Asegurarse de que los dos tornillos de fijación del cartucho están cerrados
2.	Montar el MISURAIMAX sin comparador al cuerpo del cabezal atornillando el tornillo (10)
3.	Introducir el comparador dentro del agujero del soporte (11), acercarlo al cabezal 	
	 hasta que se toque el manguito (14) en la arista de la plaquita del cartucho y cerrar sin 	
	 demasiada fuerza el tornillo de fijación del comparador (12)
4.	Poner a cero el comparador
5.	Aflojar los dos tornillos de fijación del cartucho (4)
6.	Modificar el diámetro de mandrinar del cabezal haciendo girar el tornillo de regulación 	
	 (2) y leyendo la variación centesimal en el cuadrante del comparador
7.	Una vez obtenida la medida deseada, bloquear los tornillos (4)
8.	Desmontar el MISURAIMAX aflojando el tornillo (10)
9.	El cabezal RAIMAX está listo para ser utilizado 

RAIMAX® Cabezal ajustable de mandrinar                           MISURAIMAX® Dispositivo medidor 
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KLEMMHALTER FÜR DIE AUSSENBEARBEITUNG
PORTA-PLAQUITAS PARA EXTERIOR 

ДЕРЖАВКИ ДЛЯ ВНЕШНЕГО ТОЧЕНИЯ

PORTA INSERTI PER ESTERNI
PORTA-PLAQUETTES EXTERIEURES
外部车刀

BOHRSTANG FÜR INNENBEARBEITUNG
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KINTEK TURNING TOOLS TECHNICAL DATAS

TOLERANCE 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (External)
f:	 -0/-0,25 (Internal)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	Turning tools for external and internal machining are produced of hardened steel with an hardness of 43 HRC.
2	The head of HM-Boring bars is made of hardened steel.	
3	The face of turning tools for external is ground.

INSCRIBED CIRCLE 
OF THE INSERT 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Radius r 0,4 0,8 1,2 2,4

UTENSILI DI TORNITURA KINTEK DATI TECNICI

TOLLERANZE 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (per esterni)
f:	 -0/-0,25 (per interni)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	 Il materiale degli utensili per interni ed esterni è: acciaio bonificato, durezza 43 HRC.
2	La testa degli utensili in metallo duro è in acciaio bonificato.	
3	 Il piano di appoggio degli utensili per esterni è rettificato.

CERCHIO INSCRITTO 
DELL’INSERTO 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Raggio r 0,4 0,8 1,2 2,4

KINTEK DREHWERKZEUGE TECHNISCHE DATEN 

TOLERANZEN 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (Aussenbearbeitung)
f:	 -0/-0,25 (Innenbearbeitung)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	Die Klemmhalter und Bohrstangen werden aus Vergütungsstahl hergestellt, Harte 43 HRC.
2	Der Kopf der HM-Bohrstangen wird auch aus Vergütungsstahl produziert.	
3	Die Auflagefläche aller Drehwerkzeuge ist geschliffen

INNENKREIS DER 
WSPLATTE 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Radius r 0,4 0,8 1,2 2,4

HERRAMIENTAS DE TORNEADO KINTEK                                               CARACTERISTICAS TECNICAS  

TOLERANCIAS 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (para exterior)
f:	 -0/-0,25 (para interior)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	 Las herramientas de torneado para mecanizado interior y exterior se producen en acero templado, con dureza 43 HRC.
2	La cabeza de las herramientas de metal duro está fabricada en acero templado.	
3	El soporte de apoyo de las herramientas para exterior está rectificado 

CIRCULO INSCRITO 
DE LA HERRAMIENTA 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Radio r 0,4 0,8 1,2 2,4

ISO5610 - External turning tools

ISO5610 - Per esterni

ISO5610 – Para exterior                       

ISO5610 - Aussenbearbeitung

ISO5609 - Internal turning tools

ISO5609 - Per interni

ISO5609 – Para interior

ISO5609 - Innenbearbeitung
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ТОКАРНЫЕ ДЕРЖАВКИ KINTEK ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

1	Материал токарных державок для внешней и внутренней обработки – улучшенная сталь, твердость 43HRC. 
2	Головки державок с твердосплавным хвостовиком сделаны также из улучшенной стали.	
3	Торцы державок шлифованы.

ДИАМЕТР ВПИСАННОЙ 
ОКРУЖНОСТИ ПЛАСТИНЫ 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Радиус r 0,4 0,8 1,2 2,4

ТОЧНОСТЬ 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (для наружных державок)
f:	 -0/-0,25 (для расточных державок)
l1:	 k16
h1:	 js13

PORTE OUTILS DE TOURNAGE KINTEK DONNEES TECHNÌQUES 

TOLERANCE 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (à usage externe)
f:	 -0/-0,25 (à usage interieur)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	Le matériel utilisé pour les outils à usage externe et à usage interieur est: acier bonifié, dureté 43 HRC.
2	La tête des outils en carbure est fait en acier bonifié.	
3	La partie plate des porte outils de tournage à usage externe est rectifié.

CERCLE INSCRIT 
DE LA PLAQUETTE 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Rayon r 0,4 0,8 1,2 2,4

KINTEK车刀                            技术参数

公差 
h:	 h13
b:	 h13
d:	 g7
f:	 +0/+0,5 (External)
f:	 -0/-0,25 (Internal)
l1:	 k16
h1:	 js13

1	车刀内部和外部均由硬度为43HRC的硬化刚加工制成。
2	HM镗头柄头部由硬化钢构成	
3	车刀端面外部打磨

INSCRIBED CIRCLE 
OF THE INSERT 6,35 7,94 9,525 12,7 15,875 19,05 25,4

Radius r 0,4 0,8 1,2 2,4

ISO5610 - A usage externe

ISO5610 - Стандарт изготовления 
наружных державок

ISO5610外部车刀

ISO5609 - A usage interieur

ISO5609 - Стандарт изготовления 
расточных державок

ISO5609内部车刀
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BEZEICHNUNG VON KLEMMHALTERN FÜR DIE AUSSENBEARBEITUNG
IDENTIFICACION DE LOS PORTA-PLAQUITAS PARA EXTERIOR

ДЕРЖАВКИ ДЛЯ ВНЕШНЕГО ТОЧЕНИЯ

IDENTIFICAZIONE DEI PORTA INSERTI PER ESTERNI
DESIGNATION DES PORTE-PLAQUETTES EXTERIEURES
外部车刀 (O.D.) 识别

车刀的形状 间隙角度夹紧系统 插件形状

进给方向 插件的切割边缘长度刀柄高度 总长度刀柄宽度

IDENTIFICATION OF THE EXTERNAL (O.D.) TURNING TOOLS

Sistema de fijación

Longitud del mangoAltura del mango Longitud total Medida de la arista de las plaquitas

Forma de la plaquita

Dirección de corte

Forma de los porta-plaquitas Angulo de incidencia
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MTEN

MTJN

MWLN

CODE N.  h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD CLAMP PIN SCREW

MTENN 2525M22 25 25 150 35 25 12.5 0.8 TN..2204.. MSPTN22 STF04 PER03 VT16

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD CLAMP PIN SCREW

MTJNR/L 2525M16 25 25 150 30 25 32 0.8 TN..1604.. MSPTN16 STF01 PER02 VT14

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD CLAMP PIN SCREW

MWLNR/L 2525M08 25 25 150 31 25 32 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER03 VT16
MWLNR/L 3225P08 32 25 170 31 32 32 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER03 VT16
MWLNR/L 3232P08 32 32 170 31 32 40 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER03 VT16
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PCBN

PCKN

PCLN

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PCBNR/L 2525M12 25 25 150 37 25 22 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
PCBNR/L 2525M16 25 25 150 37 25 22 1.2 CNM.1606.. SPCN16 SP03 LV03 VT03

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PCKNR/L 2020K12 20 20 125 24 20 25 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
PCKNR/L 2525M12 25 25 150 26 25 32 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PCLNR/L 1616H12 16 16 100 26 16 20 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT11
PCLNR/L 2020K12 20 20 125 28 20 25 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
PCLNR/L 2525M12 25 25 150 33 25 32 0.8 CNM.1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
PCLNR/L 4040S16 40 40 250 39 40 50 1.2 CNM.1606.. SPCN16 SP03 LV03 VT03
PCLNR/L 2525M19 25 25 150 39 25 32 1.2 CNM.1906.. SPCN19 SP09 LV04 VT04
PCLNR/L 3232P19 32 32 170 39 32 40 1.2 CNM.1906.. SPCN19 SP09 LV04 VT04
PCLNR/L 4040S19 40 40 250 39 40 50 1.2 CNM.1906.. SPCN19 SP09 LV04 VT04
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PDJN

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PDJNR/L 2020K15 20 20 125 35 20 25 0.8 DNM.1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
PDJNR/L 2525M15 25 25 150 39 25 32 0.8 DNM.1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
PDJNR/L 3232P15 32 32 170 39 32 40 0.8 DNM.1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
PDJNR/L 4025R15 40 25 200 39 40 32 0.8 DNM.1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05

PDNN

CODE N.  h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PDNNR/L 2525M15 25 25 150 37 25 12.5 0.8 DNM.1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05

PRDC

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PRDCN 2525M10 25 25 150 21 25 17.5 RCM.100300. SPRC10 SP01 LV07 VT07
PRDCN 2525M12 25 25 150 26 25 18.5 RCM.120400. SPRC12 SP01 LV08 VT01
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PSSN

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f f1 r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PSSNR/L 2020K12 20 20 125 22 20 25 17 0.8 SNM.1204.. SPSN12 SP02 LV02 VT02
PSSNR/L 2525M12 25 25 150 25 25 32 24 0.8 SNM.1204.. SPSN12 SP02 LV02 VT02
PSSNR/L 3232P19 32 32 170 29 32 40 26 1.2 SNM.1906.. SPSN19 SP09 LV04 VT04
PSSNR/L 4040S19 40 40 250 29 40 50 40 1.2 SNM.1906.. SPSN19 SP09 LV04 VT04

PWLN

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

PWLNR/L 2020K08 20 20 125 28 20 25 0.8 WN..0804.. SPWN08 SP02 LV02 VT02
PWLNR/L 2525M08 25 25 150 33 25 32 0.8 WN..0804.. SPWN08 SP02 LV02 VT02

SCLC

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SCLCR/L 2020K09 20 20 125 29 20 25 0.8 CC..09T3.. TR2
SCLCR/L 2020K12 20 20 125 29 20 25 0.8 CC..1204.. SPCC12 VTA01 TR4
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SDJC

SDNC

SSDC

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SDJCR/L 1212F11 12 12 80 29 12 16 0.8 DC..11T3..      - -   TR14
SDJCR/L 1616H11 16 16 100 29 16 20 0.8 DC..11T3.. SPDC11 VTA02 TR8
SDJCR/L 2020K11 20 20 125 29 20 25 0.8 DC..11T3.. SPDC11 VTA02 TR8
SDJCR/L 2525M11 25 25 150 33 25 32 0.8 DC..11T3.. SPDC11 VTA02 TR8

CODE N. h  b  l1 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SDNCN 2020K11 20 20 125 20 10 0.8 DC..11T3.. SPDC11 VTA02 TR8
SDNCN 2525M11 25 25 150 25 12.5 0.8 DC..11T3.. SPDC11 VTA02 TR8

CODE N. h  b  l1 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SSDCN 1616H09 16 16 100 16 8 0.8 SCM.09T3.. SPSC09 VTA02 TR8
SSDCN 2020K12 20 20 125 20 10 0.8 SCM.1204.. SPSC12 VTA01 TR4
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SVJB

SVJC

SVHB

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SVJBR/L 1616H11 16 16 100 29 16 20 0.4 VB..1102..      - - TR1
SVJBR/L 2020K11 20 20 125 29 20 25 0.4 VB..1102..      - - TR1
SVJBR/L 2525M11 25 25 150 29 25 32 0.4 VB..1102..      - - TR1
SVJBR/L 2020K16 20 20 125 35 20 25 0.8 VB..1604.. SPVC16 VTA02 TR8
SVJBR/L 2525M16 25 25 150 35 25 32 0.8 VB..1604.. SPVC16 VTA02 TR8

CODE N. h  b  l1 l2 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SVJCR/L 1616H11 16 16 100 23 16 20 0.4 VC..1103..      - - TR1
SVJCR/L 2020K11 20 20 125 23 20 25 0.4 VC..1103..      - - TR1
SVJCR/L 2020K16 20 20 125 34 20 25 0.8 VC..1604.. SPVC16 VTA02 TR8

CODE N. h  b  l1 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SVHBR/L 2525M16 25 25 150 25 32 0.8 VB..1604.. SPVC16 VTA02 TR8
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SVVB

CODE N. h  b  l1 h1 f r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

SVVBN 2525M16 25 25 150 25 12.5 0.8 VB..1604.. SPVC16 VTA02 TR8
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BEZEICHNUNG VON KLEMMHALTERN FÜR INNENBEARBEITUNG
IDENTIFICACION DE LAS BARRAS DE MANDRINAR

СИСТЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ РАСТОЧНЫХ ДЕРЖАВОК

IDENTIFICAZIONE DEI BARENI PER INTERNI
DESIGNATION DES BARRES D’ALESAGE INTERIEURES
镗刀的内部标识 

夹紧系统

插件形状 车刀的形状 间隙角度 进给方向 插件的切割边缘长度

车刀直径结构 总长

IDENTIFICATION OF THE INTERNAL (I.D.) BORING TOOLS

Fabricación Diámetro de los porta-plaquitas Longitud total Sistema de fijación

Forma de las plaquitas Forma de los porta-plaquitas Angulo de incidencia Dirección de corte Medida de la arista de las plaquitas
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MWLN

PCLN

PDUN

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD CLAMP PIN

S25SMWLNR/L08 25 250 42 17 2 -12 32 0.8 WN..0804..         - STF10 PER08
S32UMWLNR/L08 32 350 49 22 2 -12 40 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER08
S40VMWLNR/L08 40 400 56 27 2 -10 50 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER08
S50WMWLNR/L08 50 450 63 35 2 -10 63 0.8 WN..0804.. MSPWN08 STF10 PER08

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

S25TPCLNR/L12 25 300 45 17 2 -12 32 0.8 CNM..1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT10
S32UPCLNR/L12 32 350 50 22 2 -10 40 0.8 CNM..1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
S40VPCLNR/L12 40 400 60 27 2 -10 50 0.8 CNM..1204.. SPCN12 SP02 LV02 VT02
S40VPCLNR/L16 40 400 60 27 2 -10 50 1.2 CNM..1606.. SPCN16 SP03 LV03 VT03
S50WPCLNR/L16 50 450 75 35 2 -  8 63 1.2 CNM..1606.. SPCN16 SP03 LV03 VT03
S50WPCLNR/L19 50 450 75 35 2 -  8 63 1.2 CNM..1906.. SPCN19 SP04 LV04 VT04

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD SHIM PIN LEVER SCREW

S32UPDUNR/L15 32 350 60 22 2 -15 40 0.8 DN..1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
S40VPDUNR/L15 40 400 60 27 2 -12 50 0.8 DN..1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
S50WPDUNR/L15 50 450 70 35 2 -  8 63 0.8 DN..1506.. SPDN15 SP02 LV05 VT05
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SCLC

SDUC

STFC

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

S08HSCLCR/L06   8 100 25  6    0.5 -12 11 0.4 CC..0602..       - - TR1
S10KSCLCR/L06 10 125 25  7    0.5 -10 13 0.4 CC..0602..        - - TR1
S12MSCLCR/L06 12 150 30  9    0.5 -10 16 0.4 CC..0602..        - - TR1
S16RSCLCR/L06 16 200 40 11 1 -10 20 0.4 CC..0602..        - - TR1
S16RSCLCR/L09 16 200 40 11 1 -10 20 0.8 CC..09T3..        - - TR12
S20SSCLCR/L09 20 250 40 13    1.5 -  8 25 0.8 CC..09T3..        - - TR14
S25TSCLCR/L12 25 300 50 17 2 -  5 32 0.8 CC..1204..        - - TR13
S32USCLCR/L12 32 350 60 22 2 -  5 40 0.8 CC..1204.. SPCC12 VTA01 TR4
S40VSCLCR/L12 40 400 60 27 2 -  5 50 0.8 CC..1204.. SPCC12 VTA01 TR4

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

S10KSDUCR/L07 10 125 25   7    0.5 -10 13 0.4 DC..0702.. - - TR1
S12MSDUCR/L07 12 150 25   9    0.5 -10 16 0.4 DC..0702.. - - TR1
S16RSDUCR/L07 16 200 40 11 1 -10 20 0.4 DC..0702.. - - TR1
S20SSDUCR/L11 20 250 40 13    1.5 -  8 25 0.8 DC..11T3.. - - TR12
S25TSDUCR/L11 25 300 45 17 2 -  5 32 0.8 DC..11T3.. - - TR14
S32USDUCR/L11 32 350 60 22 2 -  5 40 0.8 DC..11T3..   SPDC11 VTA02 TR8

CODE N. d l1 l2 f a K° D r INSERTS N. SUPPORT 
PAD BUSH SCREW

S10KSTFCR/L11 10 125 28   7    0.5 -12 13 0.4 TC..1102..        - - TR1
S16RSTFCR/L11 16 200 40 11 1 -  8 20 0.4 TC..1102..        - - TR1
S20SSTFCR/L16 20 250 45 13    1.5 -  8 25 0.8 TC..16T3..        - - TR14
S25TSTFCR/L16 25 300 50 17 2 -  5 32 0.8 TC..16T3..        - - TR14
S32USTFCR/L16 32 350 50 22 2 -  5 40 0.8 TC..16T3.. SPTC16 VTA02 TR8



15

661

TURNING TOOLS

Tool dimensions and tool sizes on this catalogue
could be changed in every moment 
without duty to advice customer.

Le dimensioni e le misure riportate in questo catalogo
possono essere variate in qualsiasi momento 

senza obbligo di darne notizia.

Los tamaños y las medidas indicadas en ese catalogo 
pueden cambiar en cualquier momento sin notificarlo al cliente.

Die in diesem Katalog angegebenen Abmessungen 
können ohne Voranzeige an den Kunden geändert werden.

Les dimensions et les misures sur ce catalogue
pouvent etre changées à n’importe quel moment 

sans l’obligation de reinseigner les clients.

Размеры инструмента могут быть изменены 
без предварительного уведомления.

此目录中有关规格和工具尺寸的随时更改，
我司无义务通知客户。

Impaginazione e Stampa

                                                                                                             www.lagrafica-cantu.it
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KINTEK s.r.l.
Via Goretta 88/G - 10079 MAPPANO - (TO) - ITALY
Tel. +39 011 99 68 065 - Fax +39 011 99 65 662 

e-mail: info@kintek.it
http://www.kintek.it
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