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SISTEMI DI STOZZATURE DI CAVE

KEYWAY BROACHING TOOLS

| sistemi di stozzatura di Cave vengono impiegati su
macchine da produzione quali torni monomandrino,
plurimandrino e cnc, centri dilavoro, trapani e stozzatrici.
Vengono usati per tutte le operazioni di esecuzioni di cave,
chiavette, quadri, esagoni e profili speciali. 1l vantaggio
principale & quello di poter eseguire cave direttamente sul
tornio in ciclo senza dover eseguire la lavorazione su un altro
macchinario. Questo garantisce inoltre la massima
precisione e centratura rispetto con le altre operazioni da
eseguire sul pezzo e la possibilita di tenere in fase con altre
lavorazioni.

Descrizione e specifiche

| porta utensili stozzatori di cave sono costruiti con acciaio
certificato altamente legato, sono temprati e rettificati. Sono
previsti dei fori per la refrigerazione che consentono il
raffreddamento dell’inserto e garantiscono l'evaquazione
del truciolo sui fori ciechi. Gli inserti sono realizzati in acciaio
sinterizzato con durezza di 70 HRC e in alternativa sono in
metallo duro. Entrambi gli utensili hanno un rivestimento
anti usura e grippaggio. Queste caratteristiche sono
fondamentali per resistere alle pressioni che sicreano
durante la fase di taglio. Grazie all’lampia disponibilita di
magazzino possiamo generalmente spedire il materiale il
giorno stesso della ricezione dell’ordine.

Maggiori informazioni

Possono essere forniti con attacco cilindrico di varie misure e
varie lunghezze operative. | codici utensili che contengono
SM realizzano anche lo smusso sul pezzo per una perfetta
lavorazione.

Prodotti

Sistemi di stozzatura di cave — Inserti per realizzazione di
chiavette — Inserti per esecuzione profili quadro ed esagono
— Inserti per profili speciali — Porta utensili per stozzare.

Tel. +39 051 734153 ¢ Fax +39 051 734958

Keyway broaching tools are used on production
machines such as single-spindle, multi-spindle and CNC
lathes, machining centers, drills, and slotting machines.
They are used for all slotting, keyway, square, hexagon,
and special profile operations. The main advantage is
the ability to machine slots directly on the lathe in cycle
without having to perform the machining on another
machine. This also ensures maximum precision and
centering with respect to other operations to be
performed on the workpiece and the ability to keep in
phase with other machining operations.

Description and Specifications

The slotting tool holders are produced with certified
top quality steel, they are hardened and completely
grinded. Coolant holes are provided to cool the insert
and ensure chip evacuation on blind holes. The inserts
are made of sintered steel with a hardness of 70 HRC,
or alternatively, carbide. Both tools have a wear-
resistant and anti-seize coating. These features are
essential for withstanding the pressures created during
the cutting process. Thanks to our large warehouse
availability, we can generally ship the material the same
day we receive your order.

Further Information

They can be supplied with cylindrical shanks of various
sizes and various working lengths. Tool codes
containing SM also chamfer the workpiece for perfect
machining.

Products

Slotting systems — Inserts for keyway production —
Inserts for square and hexagonal profiles — Inserts for
special profiles —Tool holders for slotting with insert.

infodchiamo.it « www.chiamo.it
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PORTA UTENSILI STOZZATORI DI CAVE Tipo 850
KEYWAY BROACHING TOOL HOLDERS

@

Tipo Art. / Code Art. / Code Scanalato Vite
Type Screw

D16 L40 D20 L50 For Slot

2 850.1602 S 850.2002 S 2 17 9
3 850.1603 850.2003 3 20 9 8 TO8
4 850.1604 S 850.2004 S 4-5 28 9 10  TO8 SHORT
5 850.1605 S 850.2005 S 5 33 9 12  T08 TYPE
6 850.1606 S 850.2006 S 6-8 39 9 16 TI5
8 - 850.2008 S 8 48 9 20 TI5 215
Tipo Scanalato Vite FI(\;I:C)
2 850.1602  850.2002  850.2502  850.3202 2 25 9
3 850.1603  850.2003  850.2503  850.3203 3 30 9 8 T08 8.7
4 850.1604  850.2004  850.2504  850.3204 4-5 40 9 10 TO8 11
5 850.1605  850.2005  850.2505  850.3205 5 46 9 12 T08 13 STANDARD
6 850.1606 ~ 850.2006  850.2506  850.3206 6-8 56 9 16  TI5 17 TYPE
8 - 850.2008  850.2508  850.3208 8 68 9 20 TI5 215
10 - - 850.2510  850.3210 10-12 8 9 25  T20 28
12 - - 850.2512  850.3212 12 104 9 30 T20 32
14 - - 850.2514  850.3214 14-16 126 9 35 T20 37
18 - - - 850.3218  18-20-22-25 140 9 40  HEX5 45
850.2502 L 850.3202 L 2 345 9 6 T08 7
3 850.2503 L 850.3203 L 3 40 9 T08 8.7
4 850.2504 L 850.3204 L 4-5 56 9 10  T08 11
5 850.2505 L 850.3205 L 5 66 9 12 TO8 13 LONG
6 850.2506 L 850.3206 L 6-8 81 9 16  TiI5 17 TYPE
8 850.2508 L 850.3208 L 8 100 9 20 T15 215
10 850.2510L 850.3210L 10-12 126 9 25 T20 28
12 850.2512 L 850.3212 L 12 161 9 30  T20 32
14 850.2514 L 850.3214 L 14-16 180 9 35 120 37
18 - 850.3218 L 18-20-22-25 200 9 40  HEX5 45
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INSERTI PER STOZZATURA DI CAVE Tipo 852

CUTTING INSERT FOR KEYWAY BROACHING TOOL HOLDERS

SINTERIZZATO (SNT)

SYNTERED

Tipo
Type

10

12

852.02P9.SNT
852.02P9SM.SNT
852.02H7.SNT
852.02H7SM.SNT
852.02D10.SNT
852.02C11.SNT
852.03P9.SNT
852.03P9SM.SNT
852.03H7.SNT
852.03H7SM.SNT
852.03D10.SNT
852.03C11.SNT
852.04P9.SNT
852.04P9SM.SNT
852.04H7.SNT
852.04H7SM.SNT
852.04D10.SNT
852.04C11.SNT
852.05P9.SNT
852.05P9SM.SNT
852.05H7.SNT
852.05H7SM.SNT
852.05D10.SNT
852.05C11.SNT
852.06P9.SNT
852.06P9SM.SNT
852.06H7.SNT
852.06H7SM.SNT
852.06D10.SNT
852.06C11.SNT
852.08P9.SNT
852.08P9SM.SNT
852.08H7.SNT
852.08H7SM.SNT
852.08D10.SNT
852.08C11.SNT
852.10P9.SNT
852.10P9SM.SNT
852.10H7.SNT
852.10H7SM.SNT
852.10D10.SNT
852.10C11.SNT
852.12P9.SNT
852.12P9SM.SNT
852.12H7.SNT
852.12H7SM.SNT
852.12D10.SNT
852.12C11.SNT

Art. / Code Art. / Code
Sinterizzato / Sintered Metallo Duro / Hard Metal

852.02P9SM.HM
852.02H7.HM
852.02H7SM.HM
852.02D10.HM
852.02C11.HM
852.03P9.HM
852.03P9SM.HM
852.03H7.HM
852.03H7SM.HM
852.03D10.HM
852.03C11.HM
852.04P9.HM
852.04P9SM.HM
852.04H7.HM
852.04H7SM.HM
852.04D10.HM
852.04C11.HM
852.05P9.HM
852.05P9SM.HM
852.05H7.HM
852.05H7SM.HM
852.05D10.HM
852.05C11.HM
852.06P9.HM
852.06P9SM.HM
852.06H7.HM
852.06H7SM.HM
852.06D10.HM
852.06C11.HM
852.08P9.HM
852.08P9SM.HM
852.08H7.HM
852.08H7SM.HM
852.08D10.HM
852.08C11.HM
852.10P9.HM
852.10P9SM.HM
852.10H7.HM
852.10H7SM.HM
852.10D10.HM
852.10C11.HM
852.12P9.HM
852.12P9SM.HM
852.12H7.HM
852.12H7SM.HM
852.12D10.HM
852.12C11.HM

METALLO DURO (HM)
HARD METAL

i

L

6B
_J

TYPE snvlm

0.2x45°

P.Utensile
T.Holder

1.994
1.994
2.010
2.010
2.060
2.120
2.994
2.994
3.010
3.010
3.060
3.120
3.988
3.988
4.012
4.012
4.078
4.145
4.988
4.988
5.012
5.012
5.078
5.145
5.988
5.988
6.012
6.012
6.078
6.145
7.985
7.985
8.015
8.015
8.098
8.170
9.985
9.985
10.015
10.015
10.098
10.170
11.982
11.982
12.018
12.018
12.120
12.205

6.08

6.08

6.08

10.08

10.08

131

131

6.5

6.5

14

14

7.58

135

135

18.5

18.5

1.09
13
1.09
13
13

2.07
2.6
2.07

N
B g NN

N
H

ahhwhwhww

3.78
4.5
3.78

3.89
6.5
3.89
6.5
6.5

850._ 02

850._ 03 __

850._ 04

850._ 05

850._ 06

850._ 08

850. 10

850._ 12
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TYPE snvlm

0.2x45°

INSERTI PER STOZZATURA DI CAVE Tipo 852
CUTTING INSERT FOR KEYWAY BROACHING TOOL HOLDERS

METALLO DURO (HM)
HARD METAL

SINTERIZZATO (SNT)
SYNTERED

L

i

68
_J

Tipo Art. / Code Art. / Code P.Utensile
Type Sinterizzato / Sintered | Metallo Duro / Hard Metal T.Holder

852.14P9.SNT 852.14P9.HM 13.982

852.14P9SM.SNT 852.14P9SM.HM 13.982 4.71

852.14H7.SNT 852.14H7.HM 14.018 7
14 852.14H7SM.SNT 852.14H7SM.HM 14.018 18 14 22 4.71 850._14__

852.14D10.SNT 852.14D10.HM 14.120 7

852.14C11.SNT 852.14C11.HM 14.205 7

852.16P9.SNT 852.16P9.HM 15.982 8

852.16P9SM.SNT 852.16P9SM.HM 15.982 5.53

852.16H7.SNT 852.16H7.HM 16.018 8
16 852.16H7SM.SNT 852.16H7SM.HM 16.018 18 14 22 5.53 85014

852.16D10.SNT 852.16D10.HM 16.120 8

852.16C11.SNT 852.16C11.HM 16.205 8

852.18P9.SNT 852.18P9.HM 17.982 9

852.18P9SM.SNT 852.18P9SM.HM 17.982 5.67

852.18H7.SNT 852.18H7.HM 18.018 9
18 852.18H7SM.SNT 852.18H7SM.HM 18.018 26 18 30 5.67 850._18__
*) 852.18D10.SNT 852.18D10.HM 18.120 9

852.18C11.SNT 852.18C11.HM 18.205 9

852.20P9.SNT 852.20P9.HM 19.978 10

852.20P9SM.SNT 852.20P9SM.HM 19.978 6.29

852.20H7.SNT 852.20H7.HM 20.021 10
20 852.20H7SM.SNT 852.20H7SM.HM 20.021 26 18 30 6.29 850._18__
*) 852.20D10.SNT 852.20D10.HM 20.149 10

852.20C11.SNT 852.20C11.HM 20.240 10

852.22P9.SNT 852.22P9.HM 21.978 11

852.22P9SM.SNT 852.22P9SM.HM 21.978 6.79

852.22H7.SNT 852.22H7.HM 22.021 11
22 852.22H7SM.SNT 852.22H7SM.HM 22.021 26 18 30 6.79 850._18__
*) 852.22D10.SNT 852.22D10.HM 22.149 11

852.22C11.SNT 852.22C11.HM 22.240 11

852.25P9.SNT 852.25P9.HM 24.978 12

852.25P9SM.SNT 852.25P9SM.HM 24.978 7.02

852.25H7.SNT 852.25H7.HM 25.021 12
25 852.25H7SM.SNT 852.25H7SM.HM 25.021 26 18 30 7.02 850._18__
*) 852.25D10.SNT 852.25D10.HM 25.149 12

852.25C11.SNT 852.25C11.HM 25.240 12

SM Gli inserti con codice SM eseguono uno smusso di 0.2x45° tra il foro e le pareti della cava brocciata lasciando il foro privo di bave.

Questo smusso SM e stato calcolato considerando diametri e profondita sul raggio normate nella UNI 6604.

Inserts with the SM code create a 0.2x45° chamfer between the hole and the walls of the broached slot, leaving the hole free of

burrs. This SM chamfer was calculated using the diameters and radius depths specified in UNI 6604.

(*) Per queste misure di inserti si consiglia di suddividere la lavorazione in due fasi: sgrossatura e finitura. La sgrossatura dovra essere
realizzata con inserto senza smusso (SM) e di misura circa dimezzata. Esempio per scanalato 18 utilizzare un 10 in sgrossatura.
For these insert sizes, it is recommended to divide the machining into two phases: roughing and finishing. Roughing should be done
with an insert without a chamfer (SM) and approximately half the size. For example, for a 18 slot, use a 10 for roughing.
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PORTA UTENSILI STOZZATORI PER QUADRO Tipo 854
BROACHING TOOL HOLDERS FOR SQUARE

o
/

Elrmrmem B E R
> Square m For Square Screw HOLE
8 854.200810  854.250810  854.320810 8-10 9 7.25
10 854.201013  854.251013  854.321013 10-13 40 9 8.60 TO8 10
13 854.201316  854.251316  854.321316 13-16 50 9 12 T15 13 QUADRO
16 854.201619  854.251619  854.321619 16-19 52 9 15 T20 16 SQUARE
19 - 854.251927  854.321927 19-27 86 9 18.5 T20 19
27 - 854.252737  854.322737 27-37 100 9 25 T20 27
37 - - 854.323750 37-50 140 € 35 HEXS5 37

Ogni utensile ha un range di varie misure di profilo da poter realizzare. La realizzazione di profili quadri o esagonali con questa
soluzione offre i seguenti vantaggi: Possibilita di eseguire profili di grandi dimensioni; Possibilita di correzione della misura; Possibilita
di tenere in fase con altre lavorazioni; Perfetta concentricita del profilo. Si consiglia di eseguire un pre-foro maggiorato circa del del 2%
- 5% . Questo per rendere minore il materiale da asportare.

Each tool has a range of profile sizes that can be produced. Producing square or hexagonal profiles with this solution offers the
following advantages: Ability to produce large profiles; Ability to correct the size; Ability to keep in phase with other processes; Perfect
profile concentricity. It is recommended to drill a pre-hole approximately 2% - 5% larger. This reduces the amount of material to be
removed.

INSERTI PER STOZZATURA PER QUADRO Tipo 855
CUTTING INSERT FOR BROACHING TOOL HOLDERS SQUARE

METALLO DURO (HM)
HARD METAL

?@jﬁ

P.Utensile
T.Holder

SINTERIZZATO (SNT)
SYNTERED

Per Quadro Art. / Code Art. / Code
For Square Sinterizzato / Sintered Metallo Duro / Hard Metal

8-10 855.0810.SNT 855.0810.HM 7 854._ 0810
10-13 855.1013.SNT 855.1013.HM 7 7.5 854._ 1013
13-16 855.1316.SNT 855.1316.HM 10 8 12 854._ 1316
16-19 855.1619.SNT 855.1619.HM 10 8 12.5 854.__ 1619
19-27 855.1927.SNT 855.1927.HM 13 14 17 854. 1927
27-37 855.2737.SNT 855.2737.HM 18 14 22 854._ 2737
37-50 855.3750.SNT 855.3750.HM 26 18 30 854._ 3750
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PORTA UTENSILI STOZZATORI PER ESAGONO Tipo 856
BROACHING TOOL HOLDERS FOR HEXAGON

©-

L2,

i

> Esagono Art. / Code Art. / Code Art. /Code | por Esagono Vite F“(;Ifl{no
> Hexagon DZO L50 D25 L90 D32 L100 | For Hexagon Screw | LoiE
856.200911  856.250911  856.320911 9-11 9
11 856.201117  856.251117  856.321117 11-17 40 9 10 TO8 11
ESAGONO
17 856.201728  856.251728  856.321728 17-28 56 9 15 T15 17 HEXAGON
28 - 856.252837  856.322837 28-37 86 9 25 T20 28
37 - 856.253745  856.323745 37-45 126 9 35 T20 37
45 - - 856.324570 45-70 140 9 40  HEX5 45

Ogni utensile ha un range di varie misure di profilo da poter realizzare. La realizzazione di profili quadri o esagonali con questa
soluzione offre i seguenti vantaggi: Possibilita di eseguire profili di grandi dimensioni; Possibilita di correzione della misura; Possibilita
di tenere in fase con altre lavorazioni; Perfetta concentricita del profilo. Si consiglia di eseguire un preforo maggiorato circa del del 2%
- 5% . Questo per rendere minore il materiale da asportare.

Each tool has a range of profile sizes that can be produced. Producing square or hexagonal profiles with this solution offers the
following advantages: Ability to produce large profiles; Ability to correct the size; Ability to keep in phase with other processes; Perfect
profile concentricity. It is recommended to drill a pre-hole approximately 2% - 5% larger. This reduces the amount of material to be
removed.

INSERTI PER STOZZATURA PER ESAGONO Tipo 857
CUTTING INSERT FOR BROACHING TOOL HOLDERS HEXAGON

METALLO DURO (HM)
HARD METAL

SINTERIZZATO (SNT)
SYNTERED

Per Esagono Art. / Code Art. / Code
For Hexagon Sinterizzato / Sintered Metallo Duro / Hard Metal

P.Utensile
T.Holder

9-11 857.0911.SNT 857.0911.HM 856._ 0911
11-17 857.1117.SNT 857.1117.HM 7 8 856._ 1117
17-28 857.1728.SNT 857.1728.HM 10 9 135 856._ 1728
28-37 857.2837.SNT 857.2837.HM 13 14 18.5 856._ 2837
37-45 857.3745.SNT 857.3745.HM 18 14 22 856._ 3745
45-70 857.4570.SNT 857.4570.HM 26 16 30 856.__4570
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BOCCOLA ECCENTRICA PER STOZZATORI Tipo 858
ECCENTRIC BUSH FOR KEYWAY BROACHING TOOLS

BOCCOLA ECCENTRICA PER TORNI SENZA ASSE Y

Con corsa di allineamento massimo = 0.5 mm

858.2520 Una tacca sulla scala corrisponde a 0.03 mm

858.3225 32 25 48 70 15 20 ECCENTRIC BUSHI FOR LATHES WITHOUT Y-AXIS
For Tool Holders Type 850._ 854. 856._

858.4032 40 32 2> 80 5 20 With maximum alignment stroke +0.5mm
858.5032 50 32 65 100 15 20 A notch on the scale corresponds to 0.03 mm

PIASTRA DI ALLINEAMENTO PER CENTRI DI LAVORO Tipo 859
ALIGNMENT PLATE FOR MACHINING CENTERS

Per Porta Utensile
Art. / Code “- For Tool Holder

859.0200 850._ 02 Montare la piastra al posto
859.0305  6.08 50 850. 03 __ - 850._04 _ - 850. 05 dell’ inserto per ~orientale il
mandrino con il comparatore.
859.0608  10.08 50 850.__06__ - 850._08__ Mount the plate in place of
859.1012 13.10 60 850._ 10 - 850.__12 the insert for check the spindle
859.1416 18 70 850. 14 orientation with the dial indicator.
859.1825 26 70 850._ 18
PARAMETRI TECNICI
TECHNICAL INSTRUCTIONS
Parametri Tecnici Art. / Code 852 ) 14 20
Ap: Profondita di passata Inserti - Chiavetta 5 6 8 10 12 16 18 25

Vc: Velocita di taglio Insert - Keyway

Technical Instructions Art. / Code 855 3 10 13 16 19 27 36 2

e mert-Sagare 0 B 19 27 3% e 0

Materiale I:srate.r‘{i ?(I)E‘::gsoero o 1 17 28 32 37 45 26

Material Insert - Hexagon 1 17 28 32 37 45 26 70

Acciaio dolce (Soft steel) Rm < 700 N/mm2 8000 0.16 0.14 0.12 010 0.08 0.06 0.05 0.04
Acciaio (Steel) Rm 700-1000 N/mm?2 6000 0.10 0.09 0.07 0.06 006 005 0.04 0.03
Acciaio legato (Alloyed steel) Rm > 1000 N/mm?2 6000 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04 0.03 0.02 0.02
Acciaio Inox (Stainless steel) Rm < 850 N/mm?2 5000 0.06 005 0.05 0.04 0.04 0.03 0.02 0.02
Acciaio Inox (Stainless steel) Rm > 850 N/mm2 5000 0.05 0.04 004 004 003 0.03 0.02 0.02
Ghisa (Cast iron) 5000 0.13 011 0.10 0.09 0.08 0.07 0.05 0.04

Alluminio (Alluminium ) 9000 0.20 0.18 0.15 0.14 0.12 0.10 0.08 0.06

Rame Ottone (Cooper Brass) CuZn 7000 0.10 0.09 0.08 007 006 005 0.03 o0.03




