CAPITOLO INSERTI CBN E PCD

@Organizzazione della pagina

DOrganizzazione in base alla forma dell’inserto per tornitura.
(Vedi indice alla pagina seguente.)

@Gili inserti sono nel seguente ordine :
eInserti negativi (con foro=senza foro)
eInserti positivi (con foro—senza foro)

GEOMETRIA DELL'INSERTO
D1 : Diametro del cerchio inscritto S1: Spessore
Re : Raggio di punta ¢#D2 : Diametro foro

Dimensioni indicate nella colonna "Dimensioni".

GRADO RACCOMANDATO PER | VARI
MATERIALI DA LAVORARE

Parametri di taglio ideali per ogni tipo di materiale da
lavorare, indicati in linea generale per la scelta del grado.
@ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INDICAZIONE TIPO
NEGATIVO/POSITIVO

DENOMINAZIONE
PRODOTTO SECONDO IL

— MAGAZZINO
=== CODICE INSERTO

= GRADI INSERTI
=DIMENSIONI INSERTI

= FORMA E ANGOLO

r SEZIONE PRODOTTO

NOME PRODOTTO

corrispondenti.
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B022 IDENTIFICAZIONE > B00z | B023
Nelle spiegazioni su due pagine si -ROMPITRUCIOLI
trova nella pagina a sinistra. -GRADI
FOTO DELL’INSERTO Indica le pagine di riferimento; nelle spiegazioni
su due pagine si trova nella pagina a destra.

- PAGINA DEI PORTAUTENSILI APPLICABILI
Indica le pagine di riferimento per i dati dei portautensili
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UTENSILI PER TORNITURA

INSERTI STANDARD
GRADI CBN & PCD

|DENT|F|CAZIONE .............................................. B002
CBN (NITRURO CUBICO DI BOROQ) +=sssssrrarasas B004
PCD (DIAMANTE SINTERIZZATQ)::=ssssssssseraeas B015

CLASSIFICAZIONE DEGLI INSERTIIN CBN & PCD - B016

INSERTI STANDARD CBN INSERTI STANDARD PCD

-ERTI NEGATIVI CON FORO

[INSERTI NEGATIVI CON FORO

{TipO*-*ROMBICI 80° -++++=++ B022 «+*ROMBICI 80° ++sssssses B048
iPO-*"ROMBICI 55° -+====++- B024 «+*ROMBICI 55° ++ssessses B048
ipO--*A SPIGOLO 90° -+++++- B027 “=*A SPIGOLO 90° *=++++= B049
ipO--"TRIANGOLARI 60°---- B028 ***TRIANGOLARI 60°---- B049

{ iPO***ROMBICI 35° ++++=++2+ B030 ***ROMBICI 35° +++ssssuss B050

WN I TipO--*TRIGONI 80° =xxx+2:+ B031

-ERTI NEGATIVI SENZA FORO

CN: iPO***ROMBICI 80° *++++++++ B032

DN TipO+-*ROMBICI 55° +++=x=+++- B032

IPO"*"TONDO »+s+essesesens B032

{HTipO**A SPIGOLO 90° -+++++ B033

TN Tipo--*TRIANGOLARI 60° -+ B033
VINSERTI POSITIVI CON FORO [INSERTI POSITIVI CON FORO

{HTipPO*""ROMBICI 80° *+++++=++ B034 CC i TipO-*"ROMBICI 80° -+=++=++- B051

{HTiPO*""ROMBICI 80° *+++++=++ B036 (M TipO--*ROMBICI 80° *+=++=++++ B051
iPO**"ROMBICI 55° +==+=++- B037 iPO***ROMBICI 55° +++ssreess B052

{3 TipO-"TRIANGOLARI 60°---- B039 *=:ROMBICI 55° ++++ssssss B052
ipO-**TRIANGOLARI 60°---- B040 “=*A SPIGOLO 90° *=+++++ B053

{TipO*""ROMBICI 35° -+=+=22x+ B041 ---TRIANGOLARI 60°---- B053
iPO-*"ROMBICI 35° -=====++- B042 ***TRIANGOLARI 60°---- B053

{3 TipPO*"*TRIGONI 80° =+=-====+ B042 --=TRIANGOLARI 60°-+-- B054

«+*ROMBICI 350 ++ssessnss B055
***ROMBIC] 35° ==x===+=2 B055
***ROMBIC] 35° »=x===+= B055

K TipO***TRIGONI 80° ==+==:- B056
TipO**"TRIGONI 80° ==+==++- B056

[INSERTI POSITIVI SENZA FORO

-ERTI POSITIVI SENZA FORO

RTG Tipo .............................. B043 SP: T|po *A SPIGOLO 90° == ===+ B057
SPTipo--"A SPIGOLO 90° -++++= B043 3 TipO-*TRIANGOLARI 60° --- B058
T Bt ipO-*TRIANGOLARI 60° --- B044
TP Tipo--"TRIANGOLARI 60° --- B044
GY TiPO rreerrrrerrrsnensnena B045
MGTR TiPO «reerrresnressannnnann B046
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

IDENTIFICAZIONE

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA

Con rompitrucioli

BF

Con rompitrucioli

NP

New Petit Cut

Nessun
marchio

Tipo standard

@ Geometria dellinserto

£ _
( \ £
0, oD1 ISt
Tolleranza Tolleranza del Tolleranza
Simbolo|  altezza punta cerchio inscritto | dello spessore
m (mm) @D1 (mm) S1 (mm)
G +0.025 +0.025 +0.13
M*| +0.08—%0.18 | +0.05—*0.15 +0.13

Gli inserti contrassegnati con il simbolo % sono sinterizzati.

Dettaglio delle tolleranze per inserti di classe M
@ Tolleranza altezza punta m (mm)

D.C.I. |Triangolari| A Spigolo Rog(;obici Rosrr51l°)ici Rospgpici Tondo
6.35 | +0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.11 | *0.16 | —
9.525 | +£0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.11 | £0.16 | —
12.70 |*0.13 | *0.13 | *0.13 | £0.15| — —
@ Tolleranza del cerchio inscritto #D1 (mm)
D.C.I. |Triangolari| A Spigolo Rog(;obici Rosrglo)ici Rosngpici Tondo
6.35 |*0.05|*0.05|*0.05|+0.05 | £0.05| —
9.525 | £0.05 | £0.05 | *£0.05 | £0.05 | +£0.05 | £0.05
12.70 |*0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.08| — |=*0.08
@ Classe di tolleranza
@

@ Forma dell’inserto

Simbolo

Forma dell'inserto

C

Rombici 80°

Rombici 55°

Tondo

A Spigolo

Triangolari

Rombici 35°

Si<|d|w|x| O

Trigonali

>N > oo

B002

NP - D N G| A
@ ® ®
@ Angolo ® Fissaggio e/o per rompitruciolo
Simbolo Angolo Metrico
B 5° . S U Simbolo| ~ Foro Tipo di foro  [Rompitruciolo Figura
o Foro cilindrico
f N
(o3 7 S; W | Con foro N o m E
Svasatura
D 15° T | Con foro (40—60°) Monolaterale E W
o Foro cilindrico
E 20 B | Con foro N No m E
Svasatura
N 0° H | Conforo | (79_gge) |Monolaterale m W
P 11° A | Con foro | Foro cilindrico No D]:l m
M | Con foro | Foro cilindrico | Monolaterale mj m
N | Senza foro - No |:| D
X - - - Esecuzione speciale




D

!

*Lo spessore & misurato dalla base dell'inserto
alla parte superiore del tagliente.

T

Simbolo Spessore (mm)
Diametro del Simbolo S1 1.39
cerchio inscritto
m- 8 8 & E B A o 159
397 02 04 03 03 06 TO 1.79 Simbolo Raggio di punta (mm)
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 02 0.2
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 2.78 04 0.4
6.35 04 1" 07 06 06 1" 03 318 08 0.8
7.94 05 13 09 08 07 13
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 m 3.97 12 12
12.70 12 08 22 15 12 12 22 04 4.76 16 1.6
® Dimensioni inserto @ Spessore inserto Configurazione angolo inserto
® ® |

15

04

04 GA

W

—

Per ulteriori informazioni
vedi pagina B0O11.

@© Impiego (Onatura) @ Raschiante @ Numero di denti @ Angolo del tagliente ® Direzione di taglio
Simbolo Onatura ws 2 2 F 91° Figura Direzione | Simbolo|
GA ) i WC | Con raschiante 53 3 J 93°
Taglio continuo — Desta R
GS | Taglio interrotto con w 4 4 mgfgﬁig Nessuna restrinzione % — estra
media asportazione Nessun -
GN marchio | Senza raschiante 6 6 Prestare particolare
N attenzione quando si
FA m:fg#irtl) 1 utilizzano inserti con Sinistral L
raschiante. —_—
FS | Taglio continuo Per ulteriori informazioni vedi
pagina B014.
FN
— — /A Neutro| N
TS | Taglio interrotto
TN

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

SERIE CBN RIVESTITA

rivestito per la lavorazione di acciai temprati. Questi 3 gradi di CBN

rivestito coprono una vasta gamma di applicazioni.

Per ottenere una maggiore durata dell'utensile, Mitsubishi utilizza
un unico "Metodo di sinterizzazione a particelle attive", combinato
con un'incremento della robustezza del tagliente. Grado di CBN
con alta resistenza alla craterizzazione e con un rivestimento
antiusura in ceramica, si ottiene una migliore durata dell'utensile e
dell'efficienza della macchina.

oF
22
3 E
zg
8o
(=4
E< CARATTERISTICHE
4
2 = Con I'espansione del BC8020, Mitsubishi puo offrire 3 gradi di CBN

BC80O20 | MBLO10 | MBCO20

Velocita di taglio (m/min)

BCBO20

Leggero «———— Pesante

Leggero
Continuo &

Interrotto
Modalita di taglio

s N Componente Strato di
Grado Caratteristiche del grado e applicazione principale e
CBN rivestito ad alta efficienza
N . . . CBN (Mediagrano)
L'incremento della robustezza del tagliente e un grado di CBN ad alta resistenza ) ]
BL80O20 | ;ia craterizzazione in combinazione con un rivestimento TIAIN ad alta resistenza TiN TIALN
all'usura, si traduce in una maggiore durata dell'utensile e migliore efficienza di Al203
lavorazione su taglio pesante o interrotto.
CBN rivestito per taglio continuo ad alta velocita CBN (Micrograno)
MBLCO710 | MBC010 usa una speciale struttura legante ceramica che consente un'elevata TiN TiN
resistenza all'usura. L'elevata resistenza all'usura, permette poi lavorazioni su Al203
taglio continuo ad alte velocita di taglio di oltre 300m/min.
CBN rivestito per lavorazione generale CBN (Micrograno)
MBLCOZ20 | Vtilizzo di un substrato CBN ad elevata rigidita di taglio. Il rivestimento a base di TiN TiALN
TiALN assicura un'eccellente resistenza all'usura. Copre una vasta gamma di Al203
impieghi: dal taglio continuo a quello leggero interrotto.
PRESTAZIONI DI TAGLIO
Taglio continuo Taglio interrotto
Diagramma V-T (VB=0.1mm) Frequenza d’urto alla rottura
]
T 400 - mMBCO10
é 200 L mMBCO10 :
2
5 200 -
"g L
H BC8O20 / |
k] BCBO20 l ]
0 10000 20000 30000 40000
100 I ! |

1 5 10 20

Durata di taglio (min)

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
Taglio esterno continuo

Inserto : NP-CNGA120408GA
Avanzamento : 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm

Taglio a umido

B004

Pesante

Numero di urti

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
Taglio interrotto esterno 8 scanalature

Inserto : NP-CNGA120408GA
Velocita di taglio : 150m/min
Avanzamento : 0.2mm/giro

Profondita di taglio: 0.2mm
Taglio a secco



BL80O20

TAGLIO CONTINUO
| RESISTENZA ALL’'USURA SUPERFICIE FINITA

0.16 10
Rottura

Rivestito Tradizionale CBN 8 Rivestito Tradizionale CBN

o
o
N

4 \BC8O20

Usura sul fianco (mm)
(=}
8
T

Superficie finita (um)

BC8BO20
0.04
2L
0 L L L L o L L L L
0 2 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10
Durata di taglio (min) Durata di taglio (min)

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC) Inserto : NP-CNGA120408GA

Velocita di taglio : 150m/min  Avanzamento : 0.15mm/giro  Profondita di taglio : 0.5mm
Taglio continuo a umido

TAGLIO INTERROTTO (CRATERIZZAZIONE)
RESISTENZA A ROTTURA r

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
Taglio media interrotto

Inserto - NP-CNGA120408GA

Velocita di taglio : 150m/min

Avanzamento : 0.15mm/giro

Profondita di taglio : 0.15mm

Taglio interrotto a secco

BC(8020

Rivestito
Tradizionale
CBN

5000 //20000 22000 24000 26000 28000 30000

Numero di urti

TAGLIO INTERROTTO (SCHEGGIATURA)

<Parametri di taglio>

RESISTENZA A ROTTURA Pezz0 da lavorare : Acciaio legato (60HRC)

Taglio pesante interrotto

Inserto - NP-CNGA120408GA
Velocita di taglio : 150m/min
Avanzamento : 0.2mm/giro

BL8O20 Profondta ditaglo : 0.2mm
Taglio interrotto a secco

Rivestito
Tradizionale ™~
CBN \
0 5000 10000 15000 20000 25000 C |
Numero di urti

Rivestito Tradizionale CBN

BL8020 mostra eccellenti prestazioni per lavorazioni gravose su taglio interrotto.

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

MBLO10

Usura sul fianco (mm)

RESISTENZA ALL'USURA

SUPERFICIE FINITA

Rottura Roftura Concorrente rivestito B
0.15 - Concorrente rivestito A 6|
§
~ I Usura elevata
- A
Concorrente rivestito B % w (Durata dell'utensile)
=
] \_ MBCO10 g
01 | S
S4
“g’_ \_MBCO10
]
0.05 L L L L 2 L L L
0 10 20 30 40 0 10 20 30

Durata di taglio (min)

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)

Inserto : NP-CNGA120408GS2
Velocita di taglio  : 300m/min
Avanzamento 1 0.05mm/giro

Profondita di taglio : 0.1Tmm
Taglio continuo a secco

Durata di taglio (min)

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)

Inserto - NP-CNGA120408GS2
Velocita di taglio  : 150m/min
Avanzamento - 0.15mm/giro

Profondita di taglio : 0.2mm
Taglio continuo a secco

MBLOT0O conrivestimento TiN per ottenere una finitura migliore e qualita superficiale uniforme.

MBLO20

=
S

A2
<

Usura sul fianco (mm)

TENACITA

0.10

Concorrente rivesito B

Standard Concorrente rivestito A

0.08 -
0.06 -

g \_MBCO20
0.04 -

0.02 |-

0.00 1 1 1 1 1 1 1
0 2 4 6 8 10 12 14

Durata di taglio (min)

16

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
Barra tonda

Inserto - NP-CNGA120408GA4
Velocita di taglio  : 220m/min
Avanzamento : 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm
Taglio continuo a secco

mMBCOo20 \

Grado rivestito
precedente

Concorrente
rivestito A P

Concorrente
rivestito B

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
8 Scanalature

Inserto - NP-CNGA120408GA4
Velocita di taglio  : 200m/min
Avanzamento :0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm
Taglio interrotto a secco

MBLO20 Per prestazioni di taglio produttive in un‘ampia gamma di applicazioni,

dalla lavorazione continua a quella interrotta.




SERIE CBN NON RIVESTITA

LAVORAZIONE DELL'ACCIAIO TEMPRATO

. L Componente
Grado Caratteristiche del grado e applicazione principale
Per la tornitura in generale, per taglio continuo e leggermente interrotto CBN (Micrograno)
MB8025 | Usando il "Metodo di sinterizzazione attivato a particelle", la nuova tecnologia sinerizzata CBN & TiN
raccomandata per il taglio continuo a velocita medie-alte. Al203
Per taglio interrotto con asportazioni pesanti CBN (Micrograno)
MB835 | Grado migliorato con particelle di CBN a micrograno. Ottima resistenza alla rottura, idoneo per taglio TiN
interrotto con asportazioni pesanti. Al203

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Taglio continuo

Diagramma V-T (VB=0.1mm)

Taglio interrotto

Frequenza d’urto alla rottura

MB80O25
400 — \
£
€ MB835 |
€ 300 |
°
2 MB835 L
- 200 —
©
g
s MB8O25 ]
= |
100 | | 1 1 1 I I L
1 5 10 20 40 50 100 0 10000 20000 30000 40000
Durata di taglio (min) Numero di urti
<Parametri di taglio> <Parametri di taglio>
Pezz0 da lavorare : Acciaio legato (60HRC) Pezzo dalavorare : Acciaio legato (60HRC)  Avanzamento : 0.15mm/giro
Avanzamento : 0.1mm/giro Taglio interrotto esterno  Profondita ditaglio : 0.2mm
Profondita di taglio : 0.1mm 8 scanalature Taglio a secco
Taglio a umido Velocita di taglio : 150m/min
LAVORAZIONE DELLA GHISA
Grado Caratteristiche del grado e applicazione Cg?npc?gaelréte PRESTAZIONI DI TAG LIO
] ] Taglio continuo
Per taglio generico Diagramma V-T (VB=0.1mm)
Grado per uso generico con buon CBN
equilibrio tra resistenza all’'usura e .
mB710 resistenza alla rottura. A-Irlg mMBZ10
203 700
S 600
g 500+
Per taglio ad alta velocita o
Ha una piu elevata percentuale di CBN 5 4004
mB73a | CBN per migliorare la conducibilita (Alto contenuto) s
termica. Ad‘atto alla lavorazione ad Lega a base 5 |
alta velocita. di cromo = 300 Ceramiche
kS
=
Per la lavorazione ad alta 200
velocita e la sgrossatura della CBN
MBS140 | 9hisa. , AIN 10 20 30 40 5060 100
Massima percentuale di CBN, (Integrale) ) ) .
elevata conducibilita termica. Durata di taglio (min)
Consente grandi profondita di taglio. L )
<Condizioni di taglio del MBZ1@> <Condizioni di taglio delle ceramiche>

Pezzo da lavorare : DIN GG25
Inserto - TNGA160408
Avanzamento : 0.1mm/giro
Profondita di taglio : 0.15mm
Taglio a umido

Pezzo da lavorare : DIN GG25
Inserto - TNGA160408
Avanzamento : 0.1mm/giro
Profondita di taglio : 0.1mm

Taglio a secco

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

LAVORAZIONE DI LEGHE SINTERIZZATE
MB4020

CARATTERISTICHE E PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Per taglio generico
Grazie all'alto contenuto di particelle di CBN e allo speciale
legante 'MB4020 garantisce una lunga vita utensile durante la
lavorazione di leghe sinterizzate di differenti durezze, strutture e
geometrie del pezzo.

d,;/l?;sg?z!\?e Velocita di taglio (m/min) Aﬁ?ﬁ?g}fgf Profoaqrigérﬁi)taglio
sinlt-:rgiggzeate glo 3(|>o —0.2 —0.3
) ) A —02 | —03
Sintl_e?'?ziata alo 150 —0.2 —0.3

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Taglio continuo di leghe sinterizzate altamente resistenti

2.0

Concorrente rivestito A
€
32 15—
& MB4020
8
E 10"
]
:g Rottura
S
2 0.5— Concorrente rivestito B
7]

| | |

100 300 500 700

<Parametri di taglio>

. Lega sinterizzata altamente resistente
- NP-CNGA120408

:190m/min

1 0.15mm/giro

Pezzo da lavorare
Inserto

Velocita di taglio
Avanzamento

Durezza del pezzo

Profondita di taglio : 0.1mm

Taglio a umido

300 -
<
£
£
o 200 -
= MB4020
g
©
S
8 100 -
K MB835
40 60 80 100
Durezza del materiale (HRB)

Taglio continuo di leghe sinterizzate

2.0

€
2 15— Concorrente rivestito A
]
o Rottura
S Rottura
c 1.0—
[
% \.Concorrente rivestito B
£
8 o5 \
5‘, MB4020

0 | | | | | |

68
Durezza del pezzo

85 102

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : Lega sinterizzata altamente resistente

Inserto - NP-CNGA120408
Velocita di taglio  : 100m/min
Avanzamento 1 0.15mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm
Taglio a umido



CEBEN

@ Indicato per finiture ad alta velocita di acciaio trattato termicamente,

leghe ferrose sinterizzate e ghisa.

@ Bassa affinita con il ferro : sono quindi possibili buone finiture superficiali.
@ La rettifica puod essere sostituita dalla lavorazione a macchina.

SCELTA DELL’UTENSILE
@ Acciaio trattato termicamente

o) Grado Parametri Di Taglio Consigliati
Materiale da lavorare 2| Modalita di taglio i
= consigliato | velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Profondita di taglio (mm)
Taglio di finitura _ _ -
ad alta velocita MBCO010 250 (150—400) 0.2 0.2
2| Taglio continuo _ _ _
Z | per scopi generici MBC020 200 (80—250) 0.2 0.3
(] . .
= | Taglio pesante interrotto _ _ _
@ | per scopi generici 200 (80—250) 0.3 08
Profilati d’acciaio Tadlio i BC8020
. . aglio interrotto per _ _ _
in particolare. | 5 oo impieghi generali 150 (60—200) 0.2 0.3
Acciaio al carbonio HRC Tl GG
A P 180 (80—250) —0.3 —0.5
Acciaio alto legato kel _Ip_)erl.sc.oi)l getr:erlm
= | Taglio interrotto per _ _ _
§ impieghi generali MB8025 120 (60—150) 0.2 0.3
| Taglio interrotto _ _ _
é continuo-leggero 120 (70—150) 03 U
Taglio pesante _ _ _
‘nterrotto MB835 100 (50—120) 0.3 0.5
@®Ghisa
' Struttura del Velocita di taglio (m/min) Avanzamento |Profondita dil -, . .
Materiale da lavorare pezzo da lavorare 250 500 750 1000 1250 (migio) | taglo (mm) Refrigerante
_ . GG25 |Ferritico + Perlitico MBS140 —1.0 A secco,
Ghisa grigia —0.5 |MBS140 A umido
GG30 Perlitico MB730 —5.0
MB710
Ghisa legata Perlitico —04 | —05 '2“3?7?%%
GGG40 Ferritico MBZ10
Ghisa sferoidale Ferritico + Perlitico|| MB 730 —04 | —05 ':‘j?ﬁ%%
GGG70 Perlitico

@®Lega Sinterizzata

Materiale da lavorare

Grado consigliato

Parametri Di Taglio Consigliati

Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Profondita di taglio (mm)
Leghe sinterizzate MB4020 250 (80—300) —0.2 —0.3
Lega sinterizzata _ _ _
o 2l e MB4020 150 (80—250) 0.2 0.3
Lega Sinterizzata MB4020, MB835 100 (80—150) —0.2 —0.3

@®Sede di valvola

Quantita di particelle dure - = _

Durezza pezzo (HV)

150

250

300

350

Tagli a tuffo

MB730 . mBB3s

Tagli trasversali

MB730 MB710 (e

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

@®Rullato
Parametri Di Taglio Consigliati
Materiale da lavorare Grado
Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Profondita di taglio (mm)
Acciaio fuso
Acciaio fuso all'adamite MB8025 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2—3.0
Ghisa sferoidale
Ghisa granulare MB710 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Ghisa conchigliata
Acciaio ad alto tenore di cromo _ — -
Acciaio alto legato MB8025 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2—3.0
Acciaio rapido MB730 50 (20—70) 0.25(0.1—0.4) 0.1—3.0
Carburo cementato MB730, MBS140 20 (10—30) —-0.2 —0.2

@Lega resistente al calore

Parametri Di Taglio Consigliati

Materiale da lavorare Grado
Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Profondita di taglio (mm)
Lega a base di nichel resistente al calore _ _ —
(es. Inconel) MB730 120 (100—150) 0.2 0.5
Lega a base di cromo resistente al calore _ _ _
(es. Stellite) MB730 70 (50—100) 0.2 0.5




ONATURA

NUOVE ONATURE DEL TAGLIENTE

Per tutte le qualita CBN rivestite (BC8020 / MBC010 / MBC020) e non rivestite (MB8025 / MB710 / MB730 / MB835 /
MB4020) € disponibile un'ampia scelta di onature del tagliente.

V4
FSOnatura

)
Ve
/

FN Onatj

/
TS onatura

J

Vo
TN\ Onatura

A

3

Primo suggerimento
(Taglio generale)

ONATURA

TA QOnatura

S
FA Onatura
/‘./

Taglio generale

Onatura GA, la prima scelta.
Onatura GS per profondita di taglio di 0.1 mm max.
Onatura GN in caso di elevata craterizzazione.

Taglio continuo, Taglio stabile
Onatura FS, la prima scelta.

/

Onatura FA per migliorare la lavorazione iniziale.
Onatura FN in caso di elevata craterizzazione.

Tagli interrotti medi e pesanti, tagli instabili.

Onatura TA, la prima scelta.
Onatura TS per profondita di taglio di 0.1 mm max.
Onatura TN in caso di elevata craterizzazione.

NP-CNGA120404

Applicazione principale

A

W2

Onatura bordi

Onatura bordi

A

Per lavorazioni

Per profondita
di taglio minime

5

Per lavorazioni

N

Applicazione generiche ad alto carico
principale (Primo suggerimento) (tipo affilato anti-bava) (resistente alla craterizzazione)
0.1 0.1 0.05
F FA Onatur% I Fs5 Onatur?so 01 FI\/Onatur1a5 s
Per lavorazione continua VNRO VRRO.015 yﬂm.ms
G G AOnatura 0.13 &GS Onatura 0.13 &GN\ Onatura 0.05
Per lavorazione 25° 25°7 25°
interrotta continua-leggera ﬂ R0.03 *RO.MS *RO.MS
0.13 0.13 0.05
T TA Onatura L TS Onatura L TN/ Onatura 0.05

Per lavorazione interrotta

35°\/@ R0.03

35°% R0.015

35°\/@ R0.015

(Nota) Innanzi tutto scegliere il tipo di tagliente dell'inserto dal campo di impiego principale (F,G,T) quindi scegliere un tipo di onatura (A,S,N)

adatto ai requisiti di lavorazione.

PRESTAZIONI DI TAGLIO
ONATURA F8§ taglio continuo

0.12

Taglio

0.10 generico (GA)

0.08
0.06

0.04

Usura sul fianco (mm)

0.02

0.00

Taglio
continuo (FS)

0 10

Durata di taglio (min)

<Parametri di taglio>

20

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)

Inserto
Velocita di taglio  : 150m/min
Avanzamento : 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm
Taglio a secco

- NP-CNGA120408FS2/GA2 (MBCO010)

ONATURA TA taglio interrotto

80000
£ 60000 -1 --| -
5
3
o 40000} -1 |- -
@
£
5
Z 20000f-1 |- -
0
o B
E §
£ 8
L3

Terzo

Quarto
Quinto
Primo

Taglio continuo (TA)

Taglio generico (GA)

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Acciaio legato (60HRC)
Taglio interrotto esterno 8 scanalature

Inserto : NP-TNGA160408TA3/GA3 (MB8025)
Velocita di taglio  : 100m/min
Avanzamento - 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm

Taglio a umido

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

INSERTI GBN PER TORNITURA DI GOLE E TRONCATURA

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA

Scelta dei prodotti a seconda delle diverse caratteristiche del portautensile.
Per consentire la scelta dell'utensile ottimale sono disponibili due tipi: MG per scanalature

(GY/M&G)

CARATTERISTICHE

La combinazione con un portautensile rigido garantisce elevata
precisione e lunga durata dell'utensile.
La rigidita del portautensile & fondamentale nella tornitura di gole in acciaio temprato. Il sistema TriForce della Serie
GY offre I'elevata rigidita di un portautensile monoblocco, pur essendo costituito da due pezzi. Gli inserti MG
presentano un'ampia superficie di attacco per la sede dell'inserto con conseguente maggiore presa. La
combinazione con questi portautensili garantisce prestazioni eccezionali nella tornitura di gole dell'acciaio temprato.

sottili e GY per scanalature generiche.

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Durata dell'utensile con portautensile GY

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
01

£ 50— (-1
€ 475 —
£ o 0.08
g 40 - (R -~~~ £

2 S 0.06
£ a1 S I g
T 3.0 b
el >

G 2.5 SN e (NN a0
N 239 2
5 > 0.02
§ 20 [ (N}

0 0.05 0.1 0.15 0.2
Avanzamento (mm/giro)

Materiale Velocita di taglio .

da lavorare Lllirezza Grado (m/min) RETEERETE
mAcciaiotemprato 35—65HRC | MB8025 (601_0?20) ﬁfﬁﬁ%

ESEMPI DI APPLICAZIONI

Concorrente
rivestito B

Concorrente
rivestito A

\MB80O25

|
110
Numero di passate

<Parametri di taglio>

Pezz0 da lavorare : Acciaio legato (HRC60)
Velocita di taglio : 120m/min

Avanzamento : 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.35mm
Taglio a secco

Inserto

GY1G0300F020N-GFGS (Grado : MB8025)

MGTR43200 (Grado : MB8025)

Albero di trasmissione (Acciaio legato (HRC58~62))

L

Albero di trasmissione (Acciaio legato (HRC61~65))

Pezzo da lavorare o
- P O R — S Y
-4
‘Eg Velocita di taglio (m/min) 129 100
@©
Eg Avanzamento (mm/giro) 0.1 0.05
0 200 400  (pezzo) 0 200 400 (pezzo)
T T T T
MB8025 MB8025
Risultato Qualita CBN Qualita CBN

GY raggiunge una maggiore vita utensile.

concorrente

concorrente

—

Durata dell'utensile 2.5 volte piu lunga rispetto
all'inserto tradizionale.

B012



INSERTO CBN CON ROMPITRUCIOLO

CARATTERISTICHE

Rompitruciolo con geometria progettata per un eccezionale controllo del truciolo
Nuovo inserto CBN con rompitruciolo affilato per un elevato controllo dei trucioli. [deale

per la tornitura in copiatura che richiede un efficacie controllo del truciolo evitando
matasse e danneggiamento della superficie lavorata. Disponibile anche per inserti

positivi per migliorare I'evacuazione dei trucioli nella tornitura interna.

CBN rivestito con una lunga vita tagliente

La qualita CBN MBCO020 rivestita con tecnologia MIRACLE offre elevate prestazioni di taglio e
lunga durata in molteplici applicazioni: dal taglio continuo a quello mediamente interrotto.

Campo di applicazione Tornitura Esterna
Settore della B A @
’é concorrenza
E o3f I B
ko)
(o)}
£ o2
E Camp.o di _applicazione del <Parametri di taglio>
§ rompitruciolo MITSUBISHI Pezzo da lavorare : Acciaio legato (55HRC)
S 01 Inserto : BF-CNGG120408TA4
09_ Velocita di taglio  : 100m/min
Avanzamento : 0.2mm/giro
‘ ‘ Profondita di taglio : 0.1mm
0 0.1 0.2 0.3 Taglio a secco

Avanzamento (mm/giro)

INSERTI TIPO MULTI-ANGOLARI

L'inserto monolaterale a piu taglienti non ha taglienti
sul lato inferiore. Questa qualita CBN é indicata sul
lato superiore.

Bilaterale, inserti tipo multi-angolari

Ro

Concorrente
. e

Bilaterale, inserti tipo multi-angolari

Disponibile nella qualita MBCO020.

NP-CNGA120408GA4
Numero di angoli del tagliente Q—

Monolaterale, inserti tipo multi-angolari
Disponibile in tutte le qualita CBN, eccetto MB810.

NP-CNGA120408GA2

Lato superiore

Lato inferiore

Numero di angoli del tagliente

Raggio di punta R0.2

Gli inserti con raggio di punta R0.2 sono disponibili nella qualita MBC020 e

sono ideali per la tornitura in copiatura e la lavorazione di piccoli raggi.

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

INSERTO RASCHIANTE

@ Migliore superficie di finitura

Alle stesse condizioni di lavorazione dei rompitrucioli standard, ma a velocita di avan-
zamento maggiori, permette di migliorare la finitura superficiale del pezzo da lavorare.

@ Migliori prestazioni

Le alte velocita di avanzamento non solo accorciano i tempi di lavorazione, ma
permettono anche di combinare operazioni di sgrossatura e di finitura.

@® Maggiore durata dell’'utensile

Aumentando la velocita di avanzamento, diminuisce il tempo necessario per tagliare un compo-
nente : con un inserto & quindi possibile lavorare un numero maggiore di parti.

@ Migliore controllo dei trucioli

Ad alte velocita di avanzamento, i trucioli generati diventano pit spessi e si rompono

piu facilmente : il controllo risulta quindi piu facile.
Esempio di inserto

Inserto tradizionale Wiper
NP-CNGA120408GW
Simbolo del raschiante

Inserto Wiper per pezzi con bassa rigidita

NP-CNGA120408GAWS2

WC : Taglio stabile
WS : Taglio generico

| nuovi inserti Wiper CBN per lavorazioni in condizioni di scarsa
stabilita sono oggi disponibili nelle qualita MBC010, MBC020 e
MB8025. Sono particolarmente adatti a campi d'impiego in cui le
geometrie WIPER tradizionali esercitano una pressione di taglio
eccessiva e producono quindi vibrazioni.

NOTE PER L'UTILIZZATORE

Nessuna restrizione per
i portautensili L

Si possono usare portautensili standard.
(*Si raccomanda un utensile ad alta Angolo
rigidita e doppio bloccaggio.) taglignte
secondario

Nessuna
limitazione

Raschiante

PRESTAZIONI DI TAGLIO

<Parametri di taglio>
Pezz0 da lavorare : Materiale temprato (HRC60)  Profondita di taglio : 0.1mm

Inserto :NP-CNGA120408 Taglio a secco
Velocita di taglio : 120m/min
20
—#— R0.8-MB8025
T —A— R0.8-MB8025 Raschiante
3 151" — Ro8 Rugosita Teorica della Finitura Superficiale | ~_——"_ |
]
£
=
o 10 e
L
t
2
S Src T e
(2]
N R A A
0 = |
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

Avanzamento (mm/giro)

Restrizioni per il portautensili

Per utilizzare gli inserti Wiper in modo efficiente, servirsi di un
portautensile con angolo di registrazione di 93°. In alternativa,
un portautensile con angolo di registrazione di 91° pud
migliorare 'efficienza dei Wiper. In presenza di angoli

di registrazione diversi
(60°,90°,107°, etc.) I'effetto del
Wiper si annulla.

Angolo del
tagliente secondario

93° S

(Specificato)

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI E PRESTAZIONI

Campo di applicazione: avanzamento elevato (alta efficienza)

Campo di applicazione: finitura d'alta precisione
/

0.5 /

Finitura d'alta precisione

Velocita di taglio : 100m/min  Avanzamento : 0.1mmigiro
Profondita di taglio : 0.1mm  Taglio a secco

Lavorazione altamente efficiente con avanzamento elevato

Velocita di taglio : 100m/min  Avanzamento : 0.3mm/giro
Profondita di taglio : 0.1mm  Taglio a secco

Con raschiante Senza raschiante  Con raschiante

: 117 .
E 04 Senza raschiante
el
=
8 03—
e
s
© 02—
C
K]
<)
& o01f J J
0 0.1 0.2 0.4 0.5

Avanzamento (mm/giro)

T
—

Ry=3.2um

e -
i}~

Ry=1.0um Ry=12.2um Ry=1.2um




DIAMANTE SINTERIZZATO

GRADO PCD MD220 |

Idoneo per materiali come leghe di alluminio, metalli non ferrosi e

plastiche rinforzate con fibra.
Idoneo per finiture ad altissima velocita

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA

Micro-Struttura di MD220

@ TORNITURA
. el Parametri di taglio consigliati
ateriale da lavorare ——— -
Velocita |r$1a/grlr|1(i)nc)on3|gllata Avanzamento (mm/giro) | Profondita di taglio (mm)
Alluminio 1000 (200—1500) —0.2 -3.0
Lega di alluminio (Si < 16%) 800 (200—1200) —0.2 —3.0
Lega di alluminio (Si > 16%) 600 (200—1000) —-0.2 —3.0
Lega di rame 700 (200—1200) —0.2 —3.0
Plastica rinforzata 600 (100—1000) —0.4 —2.0
Plastica rinforzata da fibre di vetro 500 (100—800) —0.25 —2.0
Carbonio 400 (100—600) —-0.3 —2.0
Ceramiche 50 (30—80) —0.1 —2.0
Gomma dura 600 (300—800) —0.15 —1.0
Pannello inorganico di legno 1300 (300—4000) —0.4 —
Carburo cementato 15 (5—20) —0.2 —-0.5
(Nota1) © : Primo suggerimento. O : Seconda raccomandazione.
(Nota2) Non adatto per I'acciaio.
PRESTAZIONI DI TAGLIO
— os <Parametri di taglio>
E 0.4 Pezzo da lavorare : Lega di alluminio ad alto contenuto di Si
§ Utensile : P11R,SPGN120308
£ 03 vc=200m/min
5 0.2 ap=1.5mm .
- f=0.15mm/giro
3 01 mp2eo Refrigerante : Olio solubile in acqua
2 /

0 4 ) 12 16 20 24 28 32
Lunghezza lavorata (km)

Usura dell’utensile in diamante sinterizzato nel
taglio di leghe di alluminio ad alto contenuto di Si

SERIE INSERTI NEW PETIT
CARATTERISTICHE

@Economico La piccola punta PCD assicura una lunga durata dell'utensile. Non & pit necessario riaffilare, per cui la gestione dell'utensile risulta piu semplice ed economica.

.Con rompitrucioli Il rompitruciolo, plasmato direttamente sopra la parte PCD, consente di controllare molto meglio il truciolo.
@ Sono disponibili gli inserti R0.05mm adatti alla lavorazione di pezzi con raggi di piccole dimensioni.

PRESTAZIONI DI TAGLIO
Geomelra deircioli zzando un nserto con ompirucolo

o
w
=)

(Geometria d ruciol ufilzzando un inserto Senza rompituciolo

M

o

Y

)
I

o

o

=)
i

0.25 0.50 0.75
Profondita di taglio (mm)
<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Lega di alluminio
Velocita di taglio : 400m/min
Taglio a umido

Avanzamento (mm/giro)

o
=)
a

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : Lega di alluminio
Velocita di taglio : 340m/min
Avanzamento : 0.1mm/giro

Profondita di taglio : 0.1mm
Taglio a secco
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CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

£ N . Rombici 80° | Rombici 55° | A Spigolo 90° | Triangolari 60°| Rombici 35° | Trigonali 80°
g Tipo 5 | M verealo [7 7
§ % del rompitruciolo \O 5 O 4)\ W @
- NP-CNGA_%34|NP-DNGA_ 4| NP-TNGA i
Tipo a piu taglienti
"multi-corner" ’ a
Bilaterale A ’
B024 B028 B030 B031
Tipo a pii taglienti | | (FSpHoRE)
"multi-corner”
Bilaterale
Con raschiante
Tipo a piu taglienti - BF-DNGG_.x.4
"multi-corner”
Bilaterale g
Con rompitrucioli |—/7
B024
- ; NP-TNGA {3 |NP-VNGA
Tipo a piu taglienti o
El "multi-corner" |G
o Monolaterale
E B022 B024 B027 B028 B030 B031
E . . r NP-CNGA_{:W::2 |NP-DNGA_G-WS2J RIL NP-WNGA_G{3WS3
= Tipo a piu taglienti -
i "multi-corner”
z Monolaterale ’ A
Con raschiante
B025 B031
. e BF-CNGM_{}(’2|BF-DNGM_{:2
Tipo a piu taglienti -
"multi-corner”
Monolaterale
Con rompitrucioli |—/7
BM-TNGM_:3
Tipo a piu taglienti -
"multi-corner"
Monolaterale |
Con rompitrucioli B023 B026 B028
- NP-CNMM_R-F|NP-DNMM_R-F|NP-SNMM_R-F|NP-TNMM_R-F [NP-VNMM_R-F
Ad un tagliente ﬁ P V. -
Monolaterale |M - - y
Con rompitrucioli |'\/_ B, —
B048 B049 B049 B050
INSERTI NEGATIVI SENZA FORO
8 . Rombici 80° | Rombici 55° Tondo A Spigolo 90° | Triangolari 60°
c | Nome e sezione
Tipo g trasve_rsalg / ] / ) /\
|§ del rompitruciolo ~ \ B \\
. . . . CNGN DNGN RNGN SNGN TNGN
Tipo a piu taglienti -
"multi-corner” G
Bilaterale
(CBN massiccio)
B032 B032 B032 B034 B034




INSERTI NEGATIVI CON FORO

2 S . Rombici 80° | Rombici 55° | A Spigolo 90° | Triangolari 60°| Rombici 35° | Trigonali 80°
=] < Notme e sezllone
= Tipo S rasversale O /\ @
§ 5 del rompitruciolo {\‘ / /\O ; B \O {O e
. L CNGA SNGA TNGA
taglienti G
"multi-corner”
Bilaterale
B023 B027 B029
o CNMA
2 i
‘ot Ad un tagliente M
<Zt Monolaterale
=
(7)) B048
- DNGA TNGA VNGA
Ad un tagliente G
Monolaterale
B048 B049 B050
5° INSERTI POSITIVI CON FORO
o © ‘9o ) . o . PP i i AEo : . qno
g N | Nome e sezione Rombici 80 Rombici 55° | A Spigolo 90° | Triangolari 60° | Rombici 35 Trigonali 80
g Tipo §| tasversale | [ZN 1 ) A | AN\ |
§ E del rompitruciolo A0,
s A
Tipo a piu taglienti
5| "multi-corner" ’
|‘-_> Monolaterale ﬁ
E G B041
= - RF NPABSTRT
E Ad un tagliente
= | Monolaterale P, ./
Con rompitrucioli
F/_ B055

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA
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INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Nome prodotto

Tipo

Tolleranza

Nome e sezione
trasversale

Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

'

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonali 80°

NEW PETIT CUT

Tipo a piu taglienti
"multi-corner”
Monolaterale

B037

NP-TCGW_

a

B039

~13|NP-VCGW_

=B

B042

Tipo a piu taglienti
"multi-corner”
Monolaterale
Con raschiante

Tipo a piu taglienti
"multi-corner”
Monolaterale

Con rompitrucioli

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

Ad un tagliente
Monolaterale

NP-TCGW_((>

A

B039

Ad un tagliente
Monolaterale

NP-WCMW_:(

B042

Ad un tagliente
Monolaterale

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

NP-DCMT_RIL-F

B052

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

NP-VCGT_R-F

&

B055

STANDARD

@\Nl\llultitagliente

petto interamente
in CBN
monolaterale

TCGW

B039

Ad un tagliente
Monolaterale

AR O OE OO L R R 0Tl

TCMW
TCGW

B056




11° INSERTI POSITIVI CON FORO

Nome prodotto

Tipo

Tolleranza

Nome e sezione
trasversale

Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

'

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonali 80°

NEW PETIT CUT

Tipo a piu taglienti
"multi-corner”
Monolaterale

Tipo a piu taglienti
"multi-corner”
Monolaterale

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

B054

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

NP-TPMH_R/L-F

S

B054

STANDARD

Ad un tagliente
Monolaterale
Con rompitrucioli

B051

B056

Ad un tagliente
Monolaterale

NLUHL /o S Y L

B053

TPGX

B054

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA

B019



INSERTI CBN & PCD PER LA TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

15° INSERTI POSITIVI CON FORO

INSERTI CBN & PCD
PER LA TORNITURA

M ) Rombici 35°
c | Nome e sezione
Tipo g trasversale
= | del rompitruciolo
o | delromp
. VDGX_RI/L-F
Ad un tagliente - -
Monolaterale G T
Per Alluminio
Con rompitrucioli F-/_
B055

20° INSERTI POSITIVI CON FORO

Rombici 55° | Triangolari 60°

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

TEGX_R/L

Tipo

Tolleranza

Ad un tagliente
Monolaterale
Per Alluminio
Con rompitrucioli

B053

Ad un tagliente
Monolaterale G
Per Alluminio
Con rompitrucioli

Ad un tagliente
Monolaterale
(Per Alluminio)

AL

B020



‘SERTI POSITIVI SENZA FORO ‘RTI SPECIALI

Monolaterale

© . a ® ©
% Nome e sezione Triangolari 60 T %
Tipo S trasversale & e a5 Inserti
3 | del rompitruciolo ‘ el |
s pitruci A S
- TBGN GY_GFGS
Tipo a piu taglienti
"multi-corner" G ‘ - ,
Monolaterale ﬁ
© B044 © B045
MGTR
e o (WGTipo) |
NSERTI POSITIVI SENZA FORO 11
o . o | Ao © B046
N | Nome e sezione A Spigolo 90° | Triangolari 60 RTG-A
Tipo g trasversale
S | del rompitruciolo - '
=
SPGN
© B043
Ad un tagliente G .

i

© B043, B057

© B044, B058

B021



(2)
-]
=

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

B022

INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

soc CN

INSERTI
CON FORO

Materiale temprato coc|c 3 P:’arjr'letlri dittzgllliOéQlejdal)i o % Taclio instabil
. A - laglio stablle - laglio generico : aglio instabile
Materiale Ghisa o ¢ ¥ Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 2
ri\%Bs'{\ilto CBN irﬁt:elgrglle Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione o 2 8% QS Geometria g
OO0 MNoMmmaoaoa £8
m==== = === £ &
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404GA4 e o 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA4 ® (] 127 1476 | 0.8 | 5.16
120412GA4 ° ° 127 1476 | 1.2 | 5.16
120404GN4 * 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GN4 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
80° C008
120412GN4 * 127 1476 | 1.2 | 5.16 < Re o009
120404FS4 * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 % o E014
+ [=]
120408FS4 *x @ 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 \j;/ ° 5882
120412FS4 * [ ] 127 | 476 | 1.2 | 5.16 D1 S1 —008
120404TA4 * (] 127 1476 | 0.4 | 5.16
120408TA4 * [ J 127 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TA4 * (] 127 | 476 | 1.2 | 5.16
120408TN4 ° 127 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TN4 (] 127 | 476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120408GAWC4 ° 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
(Con raschiante)
* 120412GAWC4 [ ] 127 | 476 | 1.2 | 5.16
120404GAWS4 | % 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GAWS4 | * 127 | 476 | 0.8 | 5.16 2 R oy
120412GAWS4 | x 127 1476 | 1.2 | 5.16 % N E014
120408GSWC4 ° 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 W s Eggg
120412GSWC4 ° 127 | 476 | 1.2 | 5.16 D1 —008
120404GSWS4 | @ 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GSWS4 | @ 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412GSWS4 | @ 127 1476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT BF-CNGG120404TA4 * 127 | 476 | 0.4 | 5.16 -
120408TA4 * 12.7] 476 | 0.8 | 5.16 Re Co08
. - C009
120412TA4 * 127 | 476 | 1.2 | 5.16
E014
* SLF E037
oo HO006
D1 S1 —008
(Con rompitruciolo)
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404GA2 *x x|® |ee® 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA2 * *|@® 127 1476 | 0.8 | 5.16
120412GA2 * *|@® 127 | 476 | 1.2 | 5.16
120404GS2 () o 00 127 | 476 | 0.4 | 5.16 80°
120408GS2 o (o6 0ele 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 Re 8888
g
_____________ 120412GS2 | ® |® |® e8| |127|476] 12 |516] AN st | E014
120404GN2 * 127]476 | 04 [516| &/ [ F0s7
120408GN2 * 127 | 476 | 0.8 | 5.16 D1 S1 —008
120412GN2 * 127 1476 | 1.2 | 5.16
120404FS2 [ ] (] () 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408FS2 [ N ) (] (] [} 127 | 476 | 0.8 | 5.16
120412FS2 [ ) (] (J () 127 | 476 | 1.2 | 5.16
* Prego fare riferimento a pagina B014 prima di impiegare l'inserto con raschiante. /

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.



(2]

Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :

. - @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile = §
Materiale Ghisa o¢c ® Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) : 8 E
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio ( 2 Prego fare riferimento a pagina B011 E >
Lega Sinterizzata [ 7 % g
CBN CBN - o = [=
rivestito CBN integrale Dimensioni (mm) 2 2 <
8 [
Forma Codice di ordinazione o 2 8% QS Geometria g e
OMmMMON0M0monmolo £
m==== = === £ &
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404TA2 o xleeo x 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408TA2 ® *x|® ® ® 127 1476 | 0.8 | 5.16
_____________ 120412TA2 _ |® _*|®® O | _|127|476] 12 516] & C008 goy
120404TS2 * 127 1476 | 0.4 | 5.16 %Re - C009 FORO
120408TS2 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 ! 8t Eg;‘;
o
_____________ w2osztsz | || x| fe7]are| 12 51| N Rl | Hoos
120404TN2 ° 127 | 476 | 04 | 5.16 ot St | —008
120408TN2 (] 127 1476 | 0.8 | 5.16 D
120412TN2 (] 127 | 476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120404GAWS2 ox 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
(Con raschiante)
* 120408GAWS2 |x o x 127 1476 | 0.8 | 5.16 R
120412GAWS2 | % | X 127 1476 | 1.2 | 5.16 50"
120408GAWC2 ° 12.7] 476 | 0.8 | 5.16 < Re 8888
120404GSWS2 o0 127 | 476 | 0.4 | 5.16 ! St | E014 S
120408GSWS2 | o @ 127]476 | 08 |516| N/ ° F0s7
120412GSWS2 ( N 127 1476 | 1.2 | 5.16 D1 S1 —008 1
120404GSWC2 () 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GSWC2 () (] 127 | 476 | 0.8 | 5.16 v
120412GSWC2 (] 127 1476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT| BF-CNGM 120404TA2 ° 127|476 | 04 | 516
80°
S C008
120408TA2 ° 127 | 476 | 0.8 | 5.16 J Re _ C009 ]
120412TA2 ° 127 1476 | 1.2 | 5.16 E014
S E037
| H006
D1 S1 —008
(Con rompitruciolo)
NEWPETITCUT| BM-CNGM120408TA2 ° 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 -
G ol C008
® 127 1476 | 1.2 | 5.16
. 120412TA2 J Re _ o009
:‘; ot EO014
L 1 | Eos7
: b | HO06
D1 S1 —008
(Con rompitruciolo)
GEW CNGA120408 * 127 1476 | 0.8 | 5.16 80°
* |127]476] 12 |51 SR C008
120412 6 5.16 e o009
o EO014
. ® A E037
v u |
—008

* Prego fare riferimento a pagina B014 prima di impiegare l'inserto con raschiante.

GRADI > B009
IDENTIFICAZIONE >B002 B023




INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

550 DNCov roro

CBN
E § . Ma-teriale el P:‘aiujlj:gtlriioiit;la)isl’éioéGil‘lI'i:gali)o:generico ¥ : Taglio instabile
o g dl\aﬂla;\elgffla?e Ghisa . — oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E = Lega resistente al calore, Lega di titanio [ < Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 2
= E ri\%Bs'{\ilto CBN Dimensioni (mm) E
E Forma Codice di ordinazione 2 2 8|Y < i g
T % § § % § E § % b - = - Geometria gé
m===== == £ &
NEWPETITCUT|  NP-DNGA110408GA4 ° 9.525( 4.76 | 0.8 | 3.81
110412GA4 (] 9625/ 4.76 | 1.2 | 3.81
coN 150404GA4 * * 127 | 4.76 | 04 |5.16
FORO 150408GA4 * * 127 | 4.76 | 0.8 | 5.16
150412GA4 * * 127 | 476 | 1.2 | 5.16
(M 150604GA4 ® ® 127 | 6.35| 04 |5.16
150608GA4 (] ® 127 | 6.35| 0.8 | 5.16
150612GA4 (] ° 127 | 6.35| 1.2 | 5.16
| 150608Gs4 | | | | 127 635 08 |5.16] A e C010
150612GS4 ® 127 | 6.35| 1.2 | 5.16 CE;SH
. 150404GN4 | x| | | 127 Ta76] 04 |56 > 8 E037
150408GN4 * 127 |476| 0.8 |5.16 —039
150412GN4 * 127 |476| 12 | 5.16 D1 | | ss Eg??
S | 150404FS4 x| | | " |127 [476] 04 | 516
150408FS4 * 127 | 476 | 0.8 | 5.16
T | aseazEse x| 1] |27 _[a76] 12 | 516
150404TA4 * * 127 | 476 | 04 |5.16
v 150408TA4 * * 127 | 4.76 | 0.8 | 5.16
150412TA4 * * 127 476 | 1.2 | 5.16
150608TA4 (] 127 | 6.35| 0.8 | 5.16
W 150612TA4 ® 127 | 6.35| 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT|  BF-DNGG150404TA4 * 127 | 476 | 0.4 | 5.16 550 010
150408TA4 * 127 | 476 | 0.8 | 5.16 /> Re CO011
150412TA4 * 127 |476| 1.2 |5.16 B E014
y S E037
—039
R
(Con rompitruciolo)
NEWPETITCUT| ~ NP-DNGA110408GA2 | 9.525( 4.76 | 0.8 | 3.81
150404GA2 * * | ® 127 | 476 | 04 |5.16
150408GA2 * * | ® 127 | 4.76 | 0.8 | 5.16
150412GA2 * * | ® 127 | 476 | 1.2 | 5.16 550
150604GA2 ° 127 |6.35| 0.4 | 5.16 > Re C010
150608GA2 (] 127 | 6.35| 0.8 | 5.16 N CE:81£1'>
150612GA2 ° 127 635 1.2 | 5.16 ‘ i E038
| 1s04046S2 | * | |* x| [127 [476] 04 |5.16] —040
D1 St HO009
150408GS2 * * %| [127 |4.76 | 0.8 |5.16 K —011
150412GS2 * * K 127 476 | 1.2 | 5.16
150604GS2 ( J ® ® @127 |635| 04 |5.16
150608GS2 (] (] ® ® @127 |6.35| 0.8 |5.16
150612GS2 (] (] ® ® @127 |6.35| 1.2 | 5.16
a

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B024



CBN
Materiale temprato coc¢c|e = Parametri di taglio (Guida) : ) o ) =z
© ©| | omue it amemg g 8
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio (4 Prego fare riferimento a pagina BO11 E E
Lega Sinterizzata [ 2 % g
ri\%Bs'{\ilto CBN Dimensioni (mm) g EE
8 [
Forma Codice di ordinazione g § § § g E § § 51 | s1 | Re | D2 Geometria %é &
FEEEEEEE 25

NEW PETIT CUT| NP-DNGA150404FS2 * *|12.7 | 476 | 0.4 |5.16
150408FS2 * *|12.7 |4.76 | 0.8 | 5.16
150412FS2 * *| 127|476 | 1.2 | 5.16 oo
150604FS2 () ®| 127 6.35| 0.4 |5.16 FORD
150608FS2 () ®|12.7 6.35| 0.8 |5.16

| swetzrsz  Jee | || o127 /635 12 |516) :
150404TA2 *x x| @ 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 A Re €010
150408TA2 *x x| o 127|476 | 0.8 | 5.16 ) o
150412TA2 * % 127 | 476 | 1.2 | 5.16 8] E038
150604TA2 ° o0 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16 —040
150608TA2 ° oo 127|635 | 08 | 5.16 = St o P
150612TA2 ° ° 12.76.35| 1.2 | 5.16

| 1s0404Ts2 | | | | x| 127] 476 0.4 |5.16]
150408TS2 *|12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 s
150412TS2 *|12.7 | 476 | 1.2 | 5.16

| 1s0604TN2 | |e | ] 1271635 04 | 516 I
150608TN2 ° 12.76.35| 0.8 | 5.16

?CE:XfaESTcLTI;?eT) NP-DNGA150404GAWS2JR * | * 127|476 | 0.4 | 516 v

* 150404GAWS2JL * | x 127|476 | 0.4 | 5.16
150408GAWS2JR * % 127|476 | 0.8 | 5.16
150408 GAWS2JL * | % 127|476 | 0.8 | 5.16 W
150604GAWS2JR ° 12.76.35| 0.4 | 5.16
150604GAWS2JL ° 12.76.35| 0.4 | 5.16 550 010
150608GAWS2JR ° 12.76.35| 0.8 | 5.16 Re Co11

&P oeawsa ] el | 127]835] 08 |516) /AN s Eoae
150404GSWS2JR | * 12.7 | 476 | 0.4 |5.16 —040
150404GSWS2JL | * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 o s HO009
150408GSWS2JR | * 127|476 | 0.8 | 5.16 | —on
150408GSWS2JL | * 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16
150604GSWS2JR (@ © @ 12.76.35| 0.4 | 5.16
150604GSWS2JL (@ ® @ 12.76.35| 0.4 | 5.16
150608GSWS2JR (@ ® ® 12.7|6.35| 0.8 | 5.16
150608GSWS2JL (@ ® © 12.7 16.35| 0.8 | 5.16 Inserto destro raffigurato.

NEWPETITCUT| BF-DNGM 150404TA2 * 127|476 | 04 |516| 010
150408TA2 * 127 | 476 | 0.8 | 5.16 Re — Co11
150412TA2 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 | st Eg;g
150604TA2 ° 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16 1 040
150608TA2 ° 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 o s H009

(Con rompitruciolo) 150612TA2 ® 127 6.35| 1.2 | 5.16 —o

* Prego fare riferimento a pagina B014 prima di impiegare I'inserto con raschiante.

GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE >B002 B(025




INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

INSERTI
a 55° D Ncon FORO

CBN
= Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
o § . : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
o a Materiale Ghisa o¢c Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [
= : ri\S;eBs{\ilto CBN Dimensioni (mm) =
4 s
o =
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ = Geometria 2
& §§§§§§§§ Di | S1 | Re | D2 23
RSsS|SSss= g
NEWPETITCUT|  BM-DNGM150408TA2 | 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
&= 55° C010
150412TA2 * 127 | 476 | 1.2 | 5.16 ~Re o CO011
150608TA2 |® 12.7|6.35| 0.8 | 5.16 = EO14
CON : Q11 E037
FORO 150612TA2 [} 127 16.35| 1.2 | 5.16 I —039
.
b1 st H009
. —011
(M (Con rompitruciolo)

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B026



INSERTI
g 90° SNCON FORO

Materiale temprato coC|C = Parametri di taglio (Guida_): . N .
o cf |0 |onnme € nompms & notonaun
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio ( 2 Prego fare riferimento a pagina BO11
Lega Sinterizzata [ 7
ri\?eBs{\ilto CBN irﬁt:elgrglle Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione § § g § g E § § g b1 st Re | D2 Geometria %é
R EEEREEE 5
NEW PETIT CUT NP-SNGA120404GA4 * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA4 |® 127 | 476 | 08 | 5.16 Re cot2
120412GA4 o x 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 a —015
° E015
E036
D1 |s1]
NEWPETTCUT|  NP-SNGA120404GA2 ° 12.7 | 476 | 04 | 5.16
120408GA2 ° 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
120412GA2 ® 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
| 120404GS2 | e | | | of | 127|476 | 04 | 516
120408GS2 ) o0 o0 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 Re
. d204126S2 | e | eee | 127476 12 |518) . Co12
120404FS2 () 12.7 1476 | 0.4 | 5.16 Q —015
120408FS2 ° 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 E015
120412FS2 ° 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 D1 S E036
. 120408TA2 |® | | | N 127|476 | 08 | 5.16|
120412TA2 ® 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
- 1z0s0ats2 | | | | x| | 127|476 | 04 | 516
120408TS2 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TS2 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
D SNGA 120408 * 12.7| 476 | 0.8 | 5.16
Re
120412 * | 127476 12 |5.16 < ) co12
a —
- i |
D1 E036
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

B027



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

INSERTI
CON FORO

CEN AA 60° TN

Eé . Ma-teriale el P:ai?:gtll:)dsit;g%éioé%;:gali)o:generico ¥ : Taglio instabile
C_’ a Materiale Ghlsa. — oc ® Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
£z da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 2
EE ri\%Bs'{\ilto CBN irﬁt:egrglle Dimensioni (mm) g
x g
E Forma Codice di ordinazione g § § § g E § § g o1 | st | rRe | Do Geometria ’%E
FH 3]
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160404GA6 o x 9.525/ 4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA6 e o 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
an e 1604126A6 o of | | |os2s a7e] 12 381
FORO 160404GN6 * 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
160408GN6 * 9.525| 4.76 | 0.8 |3.81 P
Y g to0at26Ne | x| || B 2 XA ELT NN i
& e o O o |
. . . . — E036
B 160412FS6 * 9.525/ 476 | 1.2 | 3.81 D1 S1
- 160404TA6  |* *| | | R 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81
R 160408TA6 *x @ 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
160412TA6 * ok 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
- 160408TN6 | o | | N 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 |
S NEWPETITCUT|  NP-TNGA160402GA3 * 9.525/ 4.76 | 0.2 | 3.81
160404GA3 * X|@ 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA3 * %@ 9.525|/4.76 | 0.8 | 3.81
160412GA3 * %@ 9.525/ 476 | 1.2 | 3.81
» T 160404GS3 | ® | | | o 9.525 4.76 | 0.4 | 3.81 |
160408GS3 ® 0o 9.525|/4.76 | 0.8 | 3.81
160412GS3 ° o0 o0 9.525| 476 | 1.2 | 3.81
w | 160402GN3 |  *| | | R 9525 4.76 | 02 | 3.81 |
160404GN3 * 9.525 4.76 | 0.4 |3.81 5e
________ 160408GN3 * 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 71 | cote
160404FS3  |® o 9525|476 | 04 |oe1| X /x} § e
160408FS3 ® ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 w — E036
160412FS3 [ () 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81 D1 S1
- 160404TA3  |® *| | | R 9.525 476 | 0.4 | 3.81 |
160408TA3 e x|0 o 9.525/ 4.76 | 0.8 | 3.81
160412TA3 e x(® 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
- 1604047S3 | | | | x| 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81
160408TS3 * 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412TS3 * 9.525/ 476 | 1.2 | 3.81
- 160408TN3 | (@ | | R 9.5254.76 | 0.8 | 3.81
160412TN3 ® 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
NEWPETITCUT|  BM-TNGM160408TA3 ° 9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 Re
160412TA3 (] 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81 ] Co16
PN £ ¥ [
| E036
D1 S1
(Con rompitruciolo)

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B028



Materiale temprato

Parametri di taglio (Guida) :
@ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile

Materiale Ghisa o¢c ® Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di itanio ( 2 Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 2
CBN CBN ; - =
rivestito CBN integrale Dimensioni (mm) E
Forma Codice di ordinazione 2 2 ]IY S Geometria g
S3o|82S8S|y | D] St | Re| D2 23
OM NN MMAMA 52
m= === = = 2= £ &
GED TNGA160408 * 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412 * [9.525/4.76 | 1.2 | 3.81 Re
( co16
N —018
() q E015
D1 | E036
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

B029



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

207 350 VINCox Foro

CBN
= Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
o § . - @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
© E Materiale Ghisa o¢c Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 7
= CBN : - =
=< Yestite CBN Dimensioni (mm) Z
o =
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ & Geometria g
. S35|IE8 2R o1 | st | Re| D2 ' 5=
OMmMMMOMoa~“o g8
m===== == £ &
NEWPETITCUT|  NP-VNGA160404GA4 o o 9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81
m 160408GA4 o (] 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 350
coN 160412GA4 ° 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81 Y Re
FORO 160404FS4 * 9.525/ 476 | 0.4 | 3.81 co19
= 160408FS4 | * 9.525/ 4.76 | 0.8 | 3.81 g —021
C 160412FS4  |x 9525 4.76 | 1.2 | 3.81 E016
160404TA4 * 9.525/ 476 | 0.4 | 3.81 D1 $1
D 160408TA4 * 9.525/ 476 | 0.8 | 3.81
160412TA4 * 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
NEWPETITCUT|  NP-VNGA160402GA2 * 9.525| 4.76 | 0.2 | 3.81
R 160404GA2 * *|® 9.525/ 476 | 0.4 | 3.81
160408GA2 * *|@® 9.525/ 476 | 0.8 | 3.81
160404GS2 () ®(9.525| 476 | 0.4 | 3.81 35
S 160408GS2 ° ®(9.525/ 476 | 0.8 | 3.81 (Re
160402GN2 * 9.525 4.76 | 0.2 | 3.81 N Cg;?
aw e s ] S e Wl B isat Mol a —
T 160404FS2 ([} @®(9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81 ° E016
160408FS2 [} ®(9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81
__________________________________________________ Bt ittt DAl B Mol D
160404TA2 |® 9525/ 4.76 | 0.4 | 3.81 :
160408TA2 [} 9.525|/4.76 | 0.8 | 3.81
160404TS2 *(9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81
W 160408TS2 *(9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B030



B 500 WNIsERT,

Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
. - @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
Materiale Ghisa oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 7
ri\s:eBs{\ilto CBN Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione e 2 ][ & Geometria 1§:L
OMmMmonaonmnmonmm £38
m==|= === £ &
NEWPETITCUT| NP-WNGA080408GA6 o o 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
C022
C023
EOQ16
E040
NEWPETITCUT| NP-WNGA080408GA3 *  x|® 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
080408FS3 [ ] *|12.7 1476 | 0.8 | 5.16 C022
080408TA3 ( 127 | 476 | 0.8 | 5.16 C023
080408TS3 *| 127|476 | 0.8 | 5.16 E016
E040
NEWPETITCUT| NP-WNGA080408GAWS3 * [ % 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
(Conraschlame)-———————————————I ————— \_I\; ------------------------ B R e it St St 80°
* * 12.7 | 4.7 . A
080408GSWS3 6| 0.8 |5.16 Re C022
C023
) E016
E040
D1 n
* Prego fare riferimento a pagina B014 prima di impiegare I'inserto con raschiante.
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

B031



(2)
-]
=

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

B032

INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

Ns- CN

INSERTI
SENZA FORO

Ghisa E3 Parametri di taglio (Guida) :
Materiale @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
da lavorate
irft:egrglle Dimensioni (mm) E
Forma Codice di ordinazione S Geometria éi
E D1 S1 Re % E
e S5
= £ &
CNGN120404 [ ] 12.7 4.76 04
120408 (] 12.7 4.76 0.8
. 120412 ° 12.7 | 4.76 1.2

A’55° D

INSERTI
SENZA FORO

Ghisa E3 Parametri di taglio (Guida) :
Materiale @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
da lavorate
h%gg‘e Dimensioni (mm) 'z
Forma Codice di ordinazione = Geometria %
» D1 S1 Re S5
e 55
= £ &
DNGN110308 * 9.525 3.18 0.8 550
110312 * 9.525 | 3.18 | 1.2 ") Re
D1

INSERTI
SENZA FORO

Ghisa g Parametri di taglio (Guida) :
Materiale @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
da lavorate
i,ft:eg’gfe Dimensioni (mm) Z
Forma Codice di ordinazione S Geometria 2
» D1 S1 Re § 5
e 52
= £ &
RNGN090300 [ 9.525 3.18 -
120300 [ ] 12.7 3.18 -
. 120400 ° 12.7 476 | —

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.



INSERTI
. 90° S NSENZA FORO

Ghisa E3 Parametri di taglio (Guida) :
Materiale @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
da lavorate
"%g’rgfe Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione S Geometria éi
E D1 S1 Re § E
e S5
= £ &
SNGN 090308 [ 9.525| 3.18 0.8
090312 [ ] 9.525| 3.18 1.2
090316 [ ] 9.525| 3.18 1.6
090408 * 9.525| 4.76 0.8
090412 * 9.525| 4.76 1.2
120408 [ 12.7 4.76 0.8
120412 [ ] 12.7 4.76 1.2
120416 [ ] 12.7 4.76 1.6

A 60° TNSEZ Foro

Ghisa E 2 Parametri di taglio (Guida) :
Materiale @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
da lavorate
ir?t:elgar'a\lle Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione S Geometria ’%
» D1 S1 Re § 5
m =
= £ &
TNGN 160408 [ 9.525 4.76 0.8
160412 [ ] 9.525 4.76 1.2 }‘e
‘ 160416 ° 9525 | 476 | 16
D1
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

B033



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

soc CCoeRtRo

CBN
E § . Ma-teriale el P:‘aiujlj:gtlriioiit;la)isl’éioéGil‘lI'i:gali)o:generico ¥ : Taglio instabile
o g dl\aﬂla;\elgffla?e Gl . — oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E = Lega resistente al calore, Lega di titanio [ < Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 2
= E ri\%Bs'{\ilto CBN Dimensioni (mm) E
P £
o Forma Codice di ordinazione g § § § g E § § b1 s Re - Geometria ’%E
RS222222 g5
NEWPETITCUT|  NP-CCGW 060202GA2 o oo 635 238 02 | 238
I‘ll;e‘! 060204GA2 e ofe ° 6.35 238 | 04 | 2.8
— 060208GA2 ([ ] [ 2K 6.35 1238 | 08 | 2.8
FORO 09T302GA2 * [ B J 9625/ 397 | 0.2 | 44
09T304GA2 [ ] [ B J (] 9525/ 397 | 04 | 44
09T308GA2 ® [ B J 9525/ 397 | 0.8 | 44
09T312GA2 [ B J 9525/ 397 | 1.2 | 44
120404GA2 o0 127 | 476 | 04 | 55
B 120408GA2 [ K 127 | 476 | 04 | 55
- 060202GS2 | ® | % x| [635]238] 02 | 28 |
R 060204GS2 ([ ] ® ® @ 635|238 04 | 28
060208GS2 ® ® @ 635|238 08 | 28
09T304GS2 ® 0|0 ® @ ®| 0525 397 | 04 | 44
S 09T308GS2 o 0|0 ® @ @ 9525 397 | 08 | 44
09T312GS2 [ 2K J 9525/ 397 | 1.2 | 44
S 060204GN2 (@ | | | | 635|238 04 | 258 |
09T302GN2 * 9525/ 3.97 | 0.2 | 44
] 09T304GN2 (] * 9525/ 397 | 04 | 44
09T308GN2 [ ] * 9525/ 397 | 08 | 44 80°

060202FA2 oeofe ® |[635]238] 02|28 Re . Cc024
W 060204FA2 o |[635/238 04 |28 s D008
! - E007
i
\
1

060208FA2 o |635/238 08 28 %w/ 031
_____________ 060202Fs2  |® | |e |x|635|238| 02| 28] 7 | E035
060204FS2 eoele (o |o]635(238] 0428 B 1
060208FS2 ° e |®635|233 08| 28
09T302FS2 xoe0|® x| 9525/ 3.97 | 0.2 | 4.4
09T304FS2 eoele |oele|o55 397 04 a4
09T308FS2 eoele |oele|o55 397 08 44
- 060202TA2 | eo| e | “|635 238 | 02 | 28]
060204TA2 ole e 635 | 2.38 | 0.4 | 2.8
060208TA2 oo 635 | 2.38 | 0.8 | 2.8
09T304TA2 e olee 9525 3.97 | 0.4 | 4.4
09T308TA2 e oloe 9525 3.97 | 0.8 | 4.4
09T312TA2 oo 9525 3.97 | 12 | 44
T oe02021s2 | | | ] x| 635 238 | 02 | 28|
060204TS2 x| 635|238 0.4 | 28
060208TS2 x| 635|238 | 0.8 | 28
09T302TS2 x| 9525/ 397 | 02 | 44
09T304TS2 x| 9525/ 3.97 | 0.4 | 44
09T308TS2 x| 9525/ 3.97 | 0.8 | 44
- 09T304TN2 |® el|e | | o525 397 | 0.4 | 44 |
09T308TN2 o oo 9525 3.97 | 0.8 | 44

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B034



Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
. - @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
Materiale Ghisa oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 7
ri\S;eBs{\ilto CBN Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione 2 2 3|9 Q Geometria ‘3
ONMNoMmmaoo £8
m===== == £ &
NEWPETIT CUT|  NP-CCGW09T304GAWS2 ° 9.525| 3.97 | 0.4 | 4.4
(Con raschiante)
* 09T308GAWS2 [ 2 J 95251397 | 08 | 44
09T308GAWC2 [ 2K J 95251397 | 08 | 44 80°
09T304GSWS2 |@ @ © 95251397 | 04 | 44 Re co24
09T308GSWS2 (@ @ @ 9.525| 397 | 0.8 | 4.4 S D008
\ 09T304GSWC2 oeole 9.525| 397 | 0.4 | 4.4 * T Egg;
09T308GSWC2 X0 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4 \Eiéy ::%r
09T304FSWC2 ° 9.525|3.97 | 0.4 | 4.4 D1 1St
09T308FSWC2 ( J 95251397 | 08 | 44
09T308TAWC2 [ 2 J 95251397 | 08 | 44
NEWPETITCUT|  BF-CCGTO09T304TA2 ° 9525397 | 0.4 | 4.4
80°
09T308TA2 (] 9.525/ 397 | 0.8 | 44
¢ A C024
8 D008
’ Ef E031
| V70 E035
D1 S1 !
(Con rompitruciolo)
NEWPETITCUT| NP-CCGW03S102FA (X 30 357 | 1.39| 02 | 2.0 80°
04T002FA eofe 437 [1.79| 02 | 24 X«e
——————————————————————————————————————————————————— o Pt Eeeioiel it Bt 8
03S104FS o o0 357 | 139| 04 | 20 8
/@ :[J E017
04T004FS o o0 437 179 | 04 | 24 \
| V70
D1 S1 !
GED CCGWO060202FS *16.35 | 238 | 0.2 | 2.8 80°
060204FS x|6.35 [2.38 | 0.4 | 2.8 Re . C024
[=]
060208FS *(6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 Py ® Eggg
E 09T304FS *19.525| 397 | 04 | 44 ; E031
09T308FS *x[9.525/ 397 | 0.8 | 4.4 M . i” | E035
1
* Prego fare riferimento a pagina B014 prima di impiegare l'inserto con raschiante.
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

POSI
10

B035



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

soc CPSsRTko

CBN
= § Materiale temprato coc|c s Pa.ra[rrletlti dittta)_sliliOéGl_ll_idal) : % Tagiio instabil
o i N : Taglio stabile : Taglio generico : Taglio instabile
© E Materiale Ghisa oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 7
zF- CBN . . =
=< Yestite CBN Dimensioni (mm) =
i 3
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ & Geometria g
OMmMMoMNMmMmmaMo £L
m===== == £ &
NEWPETITCUT|  NP-CPGB 080204GA2 o oo 7.94 | 238 | 04 | 35
Nﬁ! 080208GA2 [ ] o0 794 1238| 0.8 | 35
- 090304GA2 [} o0 9525|318 | 04 | 4.5
FORO 090308GA2 [ ] o0 9.525| 3.18 | 0.8 | 4.5
080204GS2 [ ] 794 | 238 04 | 35 80°
R
080208GS2 ° 794 | 238 0.8 | 35 Ve .
a
090304GS2 ([ ] 9525/ 318 | 04 | 45 s E007
. E 090308GS2 ° 9.525/3.18 | 0.8 | 4.5 ‘ :
080202FS2 *x|794 | 238 | 0.2 | 3.5 %11"
080204FS2 |0 ® |e x|7.94 [238] 04 | 35 = Sy
R 080208FS2 (N J [ ] 794 | 238 0.8 | 35
090302FS2 *19.525| 3.18 | 0.2 | 45
090304FS2 (N J ([ ] *19.525| 3.18 | 04 | 45
S 090308FS2 ( N (] *19.525| 3.18 | 0.8 | 45
T
')
W

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B036



L 550 DC ST, )

(2]

. Ma-teriale el ‘Bl °* P:‘aiujlj:gtlriioiit;la)isl’éioéGil‘lI'i:gali)o:generico ¥ : Taglio instabile 5 §
Materiale Ghisa oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) : (S )]
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio ( 2 Prego fare riferimento a pagina B011 E E
Lega Sinterizzata [ 2 % g
ri\%Bs'{\ilto CBN Dimensioni (mm) g = E
s 9
Forma Codice di ordinazione g § § § g E § § 51 | s1 | Re | D2 Geometria %é &
RS222222 g5
NEWPETITCUT|  NP-DCGW070202GA2 |® @|® 6.35 | 2.38 | 0.2 | 2.8
070204GA2 |® e|® 635 | 238 | 04 | 2.8 !"Pﬂ
070208GA2 o o|e 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 coN
11T302GA2 *x O® 9.525/397| 02 | 44 FORO
11T304GA2 e o|o 9.525/397 | 04 | 44
11T308GA2 e o|o 9525/ 397 | 0.8 | 44 (H
11T312GA2 of® 9.525/397 | 1.2 | 44
O 070204GS2 | e ele | | o635 [238 04 | 28 |
070208GS2 e 0|0 ®|6.35 | 238 | 08 | 2.8
11T302GS2 ® 9.525/397 | 02 | 44
11T304GS2 00 ® @ 00525 397 | 04 | 44 R
11T308GS2 o 0|0 ® @ ®(0525 397 | 08 | 44
'""""""" 070202GN2 | | | | 635 [238] 02 258 |
070204GN2 o x 6.35 | 238 | 04 | 2.8 s
070208GN2 * 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8
11T302GN2 * 9.525/397| 0.2 | 44 1
11T304GN2  |®@ % 9.525| 3.97 | 04 | 4.4 3 Re C025
D009
_______________ 117308GN2__ |@ %] | | [9525/397 | 08 | 44 | HE D026 v
a 11T304FA2 ® ® (9525 397 | 04 | 44 = E009
_______________ 11T308FA2 | | |® @] |o525/397 08 | 44 i | Eoso
070202FS2 ®o0 6.35 | 238 | 0.2 | 2.8 D1 _s1 E032 W
070204FS2 o (] ®|635 | 238 | 04 | 28
070208FS2 ® ®|6.35 | 238 | 08 | 2.8
11T302FS2 * @ *(9.525| 397 | 0.2 | 44
11T304FS2 L ] ®|9525/ 397 | 04 | 44
11T308FS2 L ] ®|9.525/ 397 | 0.8 | 44
'""""""" 070204TA2 | eo|e e | [635 [238] 04 | 28 |
11T302TA2 ® 9.525/397 | 02 | 44
11T304TA2 e o|0 o0 9.525/397 | 04 | 44
11T308TA2 ® ® 9.5625/397 | 0.8 | 44
0 0702041s2 | | | | *|6.35 | 238 0.4 | 28 |
070208TS2 *(6.35 | 2.38 | 0.8 | 2.8
11T302TS2 *(9.525| 397 | 0.2 | 44
11T304TS2 *(9.525| 397 | 04 | 44
11T308TS2 *(9.525| 397 | 0.8 | 44
- 117304TN2 @ | [ ] [o525[3.97 | 0.4 | 44|
11T308TN2 e o|o 9525/ 397 | 0.8 | 44
NEWPETITCUT|  BF-DCGT11T304TA2 ° 9.525| 397 | 0.4 | 4.4 - 025
11T308TA2 ® 95625/ 397 | 0.8 | 44 > Re N D009
] D026
: E009
M
(Con rompitruciolo) > . E032
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE >B002 B037




INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

LV 550 DCContoro

CBN
= Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
o § . : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
= Materiale Ghisa o¢c Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
w X Lega Sinterizzata [ 7
nO
= . L =
= < ri\S;eBs{\ilto CBN Dimensioni (mm) %
o I
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ = Geometria 2
HEEEEE B
] £ &
NEW PETIT CUT NP-DCGW11T302GS * %| [9.525/3.97| 02 | 4.4 .
POSI 3 C025
7° Re D009
S D026
CON = E009
FORO ! E010
=7 E030
D1 s E032
DCGWO070204FS *6.35 | 238 | 04 | 2.8 55° C025
N
070208FS *6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 —Re N D009
S D026
1 E009
\ EO010
R =7 EO030
D1 S1 E032
S
T
')
W

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B038



Aeoc TC

INSERTI
CON FORO

Materiale temprato coc|ec 2 Parametri di taglio (Guida) : ) o )
O €| [omudme o, 5 s
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 7
ri\%Bs'{\ilto CBN Dimensioni (mm) ?
Forma Codice di ordinazione g § § § g E § § b1 s Re - Geometria %é
R EEEEE g5
NEWPETITCUT|  NP-TCGW090202GA3 ° 556 | 2.38| 02 | 25
090204GA3 [ ] 556 | 238 | 04 | 25
090208GA3 [ ] (] 556 | 2.38| 0.8 | 25
110202GA3 [ ] 6.35 | 238 | 0.2 | 2.8
110204GA3 [ ] (] 6.35 1238 | 04 | 2.8
110208GA3 ( (] 6.35 238 | 0.8 | 2.8
130304GA3 * 794 | 3.18 | 04 | 34
130308GA3 * 794 [ 318 | 08 | 34 Re
16T304GA3 (] [ J 9525/ 397 | 04 | 44 IJ‘S
Al 1673086A3 [0 el | | foszs| 37| 08 | 44 | =R
16T304GS3 o0 9525|397 | 04 | 44 ¥
16T308GS3 ®e |0525397| 08 | 44| 0 .
I 090204FS3 |® | | | |556 [2.38 | 04 | 25 |
110204FS3 [} *|6.35 | 2.38 | 04 | 2.8
110208FS3 *x|[6.35 | 238 | 0.8 | 2.8
16T304FS3 [ ] (N} 9525|397 | 04 | 44
16T308FS3 (3N ] 9.525/ 397 | 0.8 | 44
T 110204183 | | | | x[6.35 | 238 04 | 28 |
110208TS3 *(6.35 | 2.38 | 0.8 | 2.8
NEWPETITCUT|  NP-TCGW090204GS ®@ @ |556 |238| 04 | 25
090208GS o0 556 | 238 | 0.8 | 25
110204GS ®e| (635|238 04 | 28 Re 3
Al 110208GS | e e (635 238 08 | 28 é 8 C029
ﬁ 090204FS | e e] |556 238 04 | 25 | (A 7+ | E029
090208FS [ 2N J 556 | 2.38| 0.8 | 25 - D1 JiL }
110204FS [ 2N J 6.35 | 238 | 04 | 2.8
110208FS [ ) 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8
& TCGW090204FS *|5.56 |2.38 | 04 | 25 o
090208FS *|556 | 238 | 0.8 | 25 />Re
A """"" 110204Fs | | | ] x[6.35 | 2.38 | 04 | 2.8 g C029
110208FS *(6.35 | 2.38| 0.8 | 2.8 S E029
|.D1 | s
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

POSI
10

B039



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

A 6o TP oro

CBN
= Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
o § Material Ghisa ®oc @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
© E ateriale Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 2
= CBN : - =
=< Yestite CBN Dimensioni (mm) Z
o s
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ & G tri g
ONMNonMmmaoo £8
m===== == £ &
NEW PETIT CUT NP-TPGB080204GA3 (20 476 | 2.38| 04 | 2.4
Nﬁ! 080208GA3 *|@® 476 | 238 | 08 | 24
- 090204GA3 *|@® 556 | 238 | 04 | 29
FORO 090208GA3 *|® 556 | 2.38| 0.8 | 2.9
110304GA3 (] * | @ 6.35 | 318 | 04 | 34
(M 110308GA3 ( J [ 2 J 6.35 | 318 | 0.8 | 3.4 R
e
160304GA3  |®  «|® 9525/ 318 | 0.4 | 4.4 X g
D A ______________:160308GA3 ® * | @ 9.525/3.18 | 0.8 | 44 W E008
090202FS3 *|556 | 238 02 | 2.9 -~ s
090204FS3 * (556 | 2.38| 04 | 29
R 110302FS3 *|6.35 | 3.18 | 0.2 | 34
110304FS3 [ ] *|6.35 | 3.18 | 04 | 34
110308FS3 [ ] *|6.35 | 3.18 | 0.8 | 34
S 160304FS3 [ ] 9525|318 | 04 | 44
160308FS3 [ ] 9525/ 318 | 0.8 | 44
NEWPETITCUT|  NP-TPGX080202GS3 ° 476 |238| 02 | 25
080204GS3 ([ ] 476 | 238 | 04 | 25
] 090202GS3 ([ ] 556 | 2.38 | 0.2 | 3.0 /Re
0a 090204GS3 ° 556 | 2.38 | 0.4 | 3.0 /35\ ma
L 110304GS3 ° 6.35 | 3.18 | 04 | 3.5 ‘@2 ]I)r E026
= 11°
W 110308GS3 ( 6.35 | 3.18 | 0.8 | 3.5 5 s
——————————————————————————————————————————————————— e et R e el Bttt 1 1
080204TA3 (] 476 | 238 | 04 | 25
090204TA3 (] 556 | 2.38| 04 | 3.0
110304TA3 (] 6.35 | 3.18 | 04 | 3.5

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B040



207 350 VB conroro =

(2]

Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :

AN A i oo st 8
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio (4 Prego fare riferimento a pagina BO11 E E
Lega Sinterizzata [ 7 % g
ri\?eBs{\ilto CBN Dimensioni (mm) ? = E
Forma Codice di ordinazione 2 2 8|Y & i g 5
% § § % § E § % o S1 o o Geometria gf‘g o
m===== == £ &
NEWPETITCUT|  NP-VBGW110304GA2 |e@ 6.35 | 3.18 | 04 | 29
160404GA2 |® eo|e 9525 476 | 0.4 | 4.4 ;99
160408GA2 ° o0 9525|476 | 0.8 | 44
| 110304682 | | | x| [635[318] 04 | 29 | Foro
110308GS2 * 6.35 | 3.18| 0.8 | 2.9
160404GS2 [ 2 AN J ® ® ®|9525/476 | 04 | 44 ¢
160408GS2 [ 2 AN ) ® ® ®|9525/476 | 0.8 | 44
| 110304Fs2 |@ | | | x|6.35 [3.18 | 0.4 | 2.9 | 3 oo
= 110308FS2 *|6.35 [3.18] 0.8 | 2.9 S E012 D
160404FS2  |® ®|9525 476 | 04 | 44 W 5812
| teoavsks2 e | | | ®|0525 476 | 08 | 44 | s R
160404TA2 (] 9525|476 | 04 | 44
160408TA2 [ ] [ ] 9.525/476 | 0.8 | 4.4
- 10304ts2 | | | | x|6.35 [3.18 | 04 | 2.9 | S
110308TS2 *16.35 | 3.18 | 0.8 | 2.9
160404TS2 *[9.525|/ 476 | 04 | 44 T
160408TS2 *19.525| 476 | 0.8 | 44
W
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE >B002 B(041




INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

20 350 VCCon roro

CBN
= Materiale temprato coc¢c|ec Parametri di taglio (Guida) :
mé . - @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
Ua Materiale Ghisa oc Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
E S5 da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ Prego fare riferimento a pagina B011
g g Lega Sinterizzata [ 7
zF- CBN . . =
=< Yestite CBN Dimensioni (mm) =
o I
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ = Geometria 2
OMmMMoMNMmaMmmaMo £
m===== == £ &
NEWPETITCUT|  NP-VCGW160404GA2 |®@ e@fe® 9525|476 | 0.4 | 4.4
I‘ll;e‘! 160408GA2 |® eo|® 9.525|4.76 | 0.8 | 4.4 35?“’
___________________________________________________ SO Dttt it B R R
con 160404GS2 ° 9525|476 | 04 | 44 ° a C030
s C031
LU - 160408Gs2 | o | | | _|9925/476 | 08 | 44 ] E033
160404FS2 ( 9525|476 | 0.4 | 44 70 E034
c 160408FS2 | * 9525476 | 0.8 | 4.4 D1 St
160408TA2 [} 9.525/4.76 | 0.8 | 4.4
D
R
S
T

B 500 WG sern

Materiale temprato coc|c 3 Parametri di taglio (Guida) :

@ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile

Materiale Ghisa o¢c Onatura (Ultima cifra del numero d'ordine) :
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di fitanio ¢ Prego fare riferimento a pagina B011
Lega Sinterizzata [ 2
ri\(/:eBs‘{\ilto CBN Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione S g § L oo ol Geometria _zfg?_
200|283 = RIS D1 S1 Re D2 Bz
OMMDN0NMo0man £
m=E === == £ &
NP-WCMWL30204FA * 4761238 | 04 | 2.3
_ L30208FA x| |476]238| 08 | 2.3 YT
y 2 . [S)
~ T4 E02
L > Eﬁr 028
80° D1 St

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B042



Y RTG

INSERTI
SENZA FORO

Materiale temprato co¢CcC|ccC Pa.rfgr{_letlr.i dittﬁ"oéql‘llidal'): o % Taglo instabil
Matenale Ghisa . c - laglio stablle - laglio generico - laglio Iinstabile
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di ftanio [ ]
Lega Sinterizzata [
ri\(/:e%{\ilto CBN Dimensioni (mm) E
Forma Codice di ordinazione 4 g § o[BS Geometria -f%_
S008I D1 S1 L1 D4 =k
OMmMMONMonoomnMMonaMmmMm £2
m====== 2= S e
RTGO5A * 51|35 75 | 25
06A * 6|35| 75 |35 oD
07A * 715 11 3.5
! C036
08A * 8|5 11 4.5
10A * 10 | 6.5 | 14 5.5

Yo SP

INSERTI
SENZA FORO

Materiale temprato coc|cec Pfi.ra_n_ljetlri dittzglglioéqlfljda})i o % Taglio instebi
Materlale Ghisa . e - laglio stabile - laglio generico - laglo Iinstabile
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio [
Lega Sinterizzata [ 4
ri\(/:eBs‘{\ilto CBN Dimensioni (mm) =
Forma Codice di ordinazione e 2 ][Y < Geometria =2
S3glgS2S8g| o | st Re 2z
m==s=== === £ &
SPGN090304 * 9.525 | 3.18 | 04
Re
090308 * 9.525 | 3.18 | 0.8 i
120304 * 12.7 3.18 | 04 } |
120308 *x x| | 127 318 | 0.8 W /\}mo
D1 S1
GRADI > B009

IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

POSI
60
1mw°

B043



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [POSITIVO]

Ao TBE oro

CBN

z§ Materiale temprato coc|cec 2 P?i.rél]r\etlri dit*zgliOéqlfljdal): o Taglio instabil

33 Mater|a|e Ghisa . c - laglio stabile - laglio generico - laglio instabile

E E da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio [ 2

g g Lega Sinterizzata [ 2

ZkF= BN . .. =

=< ri\s:estito CBN Dimensioni (mm) Z

E o o g
o Forma Codice di ordinazione < s g Ao PBl R Geometria =
SSolESgERg o | s | R 5z
OMMONM0m0M@mmoa@ao £
m==s==== == £ &
TBGN060104 * 3.97 159 | 04
P“g! 060108 * 397 | 159 | 08 Re
1mn°
SENZA 1\ -
FORO :}5”
| D1 ‘S1

H

D

R

S

']

w INSERTI

A 60° SENZA FORO

Materiale temprato coc|cec 2 Pa.ra_n_ljetIFi dittzﬁ!'ioéglfridé},): P
Materiale Ghisa PP : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di titanio [ 2
Lega Sinterizzata [ 2
ri\(/:eBs‘{\ilto CBN Dimensioni (mm) Z
o o olw ° , g
Forma Codice di ordinazione < S Slaw wo oS Geometria &
S33|8S2SR¢g Do | St | Re 23
O MMM MmMmMo 52
m=E=====E 2= £ &
TPGN110304 * K 6.35 3.18 | 04
R
160304 *x x| | 9525 | 318 | 04 ¢ I
160308 * * 9.525 3.18 | 0.8
\ T E027
N e
1
D1 S1

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B044



- GY

INSERTI
SENZA FORO

Materiale temprato coc|cec 2 Parametri di taglio (Guida) : ) o A
Materiale Ghisa PP @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
da lavorate Lega resistente al calore, Lega di ftanio [ 2
Lega Sinterizzata [ ]
ri\(/:elz{\ilto CBN Dimensioni (mm) g
Forma Codice di ordinazione e 2 8lY < Geometria g
O M0N0 MmoMonMmaAo £2
m====== 2= £ &
GY1G0200D020N-GFGS (] 2.00 0.2 20.70
0239E020N-GFGS ° 239 | 02 | 2070 | Fe i°-°5\3'°
0250E020N-GFGS ° 250 | 02 |20.70 §£ﬁ§n
’ 0300F020N-GFGS ° 3.00 | 02 | 2070 gt odt0.0s F018
A 0318F020N-GFGS ° 318 | 02 | 2070 A —17
0400G020N-GFGS ([ ] 4.00 0.2 25.65 ’g‘
0475H020N-GFGS ([ ] 4.75 0.2 25.65 ‘E ”
0500H020N-GFGS [ ] 5.00 0.2 25.65
GRADI > B009
IDENTIFICAZIONE > B002

(2]

INSERTI CBN
PER LA TORNITURA

POSI
r

B045



INSERTI CBN PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

— M G T R SoNl- DR

CBN
z§ Materiale temprato coc|cec 2 P?i.rétfrletlri dittzgliOéqlfljda}): o Taglio instabil
33 Mater|a|e Ghisa . c - laglio stabile - laglio generico - laglio instabile
E E da lavorate Lega resistente al calore, Lega di ttanio [ 2
g g Lega Sinterizzata [ 2
Z" CBN CBN Di P =
< fvesiiie imensioni (mm) Z
o L
o Forma Codice di ordinazione e 2 ][ < Geometria 2
& S35|1S88 288w s |Di|st Re 2z
OM0M0nonMmMmMoo 28
m=E===== 2= £ &
MGTR43125 * 1.25] 2.0 |12.74.76| 0.2 < L3 -
e
43150 * 1.50| 3.5 |12.7/4.76| 0.2 § 2
43200 * 2.00| 3.5 [12.7|4.76| 0.2 g
43250 * 2.50| 4.0 [12.7|4.76| 0.2 HO14
43300 * 3.00| 4.0 [{12.7|4.76| 0.2 e
¢ 43350 * 3.50| 5.0 |12.74.76| 0.2 4
43400 * 4.00| 5.0 |{12.7]4.76| 0.2 | Solo portautensile destro.
D
R
S
T
)
W

* : Inventario mantenuto in Giappone.

B046 GRADI > B009



B047



INSERTI PCD PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

=S¥ 800 CNCG oo

a Materiale Metallo non ferroso o Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
E 'nE: PCD Dimensioni (mm) B
w &
»n O s
= : Forma Codice di ordinazione o Geometria =
- q D1 S1 Re D2 =k
i g 5a
C = &8
NEW PETIT CUT NP-CNMM120402R-F * 127 | 476 | 02 5.16
_ 120404R-F x | 127 | 476 | 04 | 516 5% ke C008
Loy 120408R-F * | 127 | 476 | 08 | 516 % . C009
m - ; gt E037
% H006
CON D1 S1 —008
FORO o
(Con rompitrucioli)
CNMA120404 * 12.7 4.76 0.4 5.16
80°
120408 * 127 | 476 0.8 5.16 < Re Co08
) C009
‘ SJFT EO014
v 85 E037
— HO06
D1 S1 —008

‘a 55 CON FORO
Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) s
Forma Codice di ordinazione o Geometria g
q D1 S1 Re D2 S5
g 5e
= £ &
NEW PETIT CUT NP-DNMM150402R-F * 127 | 476 | 02 | 516 550 .
150404R-F * 12.7 4.76 0.4 5.16 —Re - Co11
-~ 150408R-F * 127 | 476 | 08 | 5.16 “ E014
- ; ate E037
o —039
! H009
D1 S1
(Con rompitrucioli) HO10
DNGA150404 * 12.7 4.76 0.4 5.16 55° Co10
150408 * 12.7 4.76 0.8 5.16 —Re Co11
o= u E014
d o QlH E037
—039
- HO009
D1 S1 —011

* : Inventario mantenuto in Giappone.

B048



INSERTI
g 90° SNCON FORO

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) : a
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile g g
PCD Dimensioni (mm) 5 EE
= w X
£ 0O
Forma Codice di ordinazione o Geometria 2 = :
9 D1 S1 Re D2 S35 =
= 55 it
= £ & o
NEW PETIT CUT NP-SNMM120404R-F * 127 | 476 0.4 5.16
120408R-F * 12.7 | 4.76 0.8 5.16 Re
1 C012
-~ a —015
l. i s EO015
E036
D1 S1 CON
P C FORO
(Con rompitrucioli)
(H
D
R

B 60° TNESERT .

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) : v
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) s
3 w
Forma Codice di ordinazione o Geometria 2
q D1 S1 Re D2 S5
=] =51
= £ &
NEW PETIT CUT NP-TNMM160402R-F * 9.525 | 4.76 0.2 3.81 ce
160404R-F *x | 9525 | 476 | 04 | 381 < — ot
.' 160408R-F * 9.525 4.76 0.8 3.81 —018
‘ ST E015
— AN *TE | oz
D1 S1
(Con rompitrucioli)
TNGA160402 * 9.525 4.76 0.2 3.81 Re
/
* .52 4.7 4 .81
160404 9.525 6 0 3.8 [r CO16
160408 * 9.525 4.76 0.8 3.81 o —018
&2 e |2
‘ | E036
D1 S1
GRADI > B015

IDENTIFICAZIONE >B002 B(049




INSERTI PCD PER LA TORNITURA [NEGATIVI]

e 0 350 VNS

a Materiale Metallo non ferroso Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
e % PCD Dimensioni (mm) =
o =
»n O s
= : Forma Codice di ordinazione o Geometria 2
| 9 D1 S1 Re D2 ‘%; =
i S &2
o = S S
NEW PETIT CUT NP-VNMM160402R-F * 9.525 | 4.76 0.2 3.81 250~
R
160404R-F * | 9525 | 476 | 04 | 381 ("
= 160408R-F *x | 9525 | 476 | 08 | 381 N Cco19
D = VBE
EO016
Fond - b si_
(Con rompitrucioli)
VNGA160404 * 9.525 | 4.76 0.4 3.81 250 T~
R
c 160408 x | 9525 | 476 | 08 | 381 °
i ol Co19
. i3 i % —] _021
D F E016
D1 sl
R
S
T
W

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B050



INSERTI PCD PER LA TORNITURA [POSITIVO]

soc CCoeRtRo

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) : a
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile g g
PCD Dimensioni (mm) 3 E ::E_:
= L
£ 0O
Forma Codice di ordinazione o Geometria 2 = :
N D1 S1 Re D2 85 3
(=] £.2 14
s £& a
NEW PETIT CUT NP-CCMH060202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 .
80° e
060204 x | 635 | 238 | 04 2.8 > 5 C024
s D008
E007 ;""SI
\ E031 440
7° E035
D1 s1] CON
(Con rompitrucioli) FORO
NEW PETIT CUT NP-CCMW03S102 ® |[357 139 | 0.2 2.0 80°
035104 *x | 357 1.39 0.4 2.0 e
n—. N
Eb ] 047002 o |437 | 179 | 02 2.4 5
Gt 04T004 * [437 | 179 | 04 2.4 W £ D
= -
D1 S1 !
CCMW060202 *x | 635 | 238 | 02 2.8 80° R
060204 *x |[635 | 238 | 04 | 28 Re - C024
-~ 097302 x |9525 | 397 | 02 | 44 s poos S
— 097304 *x | 9525 | 397 | 04 | 44 v - E031
—7 | E035
D1 S1 -I-
'}
W

soc- CPGR ko

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) =
Forma Codice di ordinazione o Geometria ‘%
N D1 S1 Re D2 35
) £2
= £
NEW PETIT CUT NP-CPMH080202 * 7.94 2.38 0.2 3.5 R
o e
080204 x | 794 | 238 | 04 | 35 BN o &
090302 * | 9525 | 3.18 0.2 45 s E007
090304 * 9.525 3.18 0.4 4.5 \
—111°
D1 1] |
(Con rompitrucioli)
CPGT080202 * 7.94 2.38 0.2 3.4 80° Re
i
080204 * 7.94 2.38 0.4 3.4 ™ §
090302 * 9.525 3.18 0.2 4.4 . i
090304 * 9.525 3.18 0.4 4.4 \
4:;1?
D1 S1
(Con rompitrucioli)
GRADI > B015

IDENTIFICAZIONE >B002 B(051




INSERTI PCD PER LA TORNITURA [POSITIVO]

o 550 DCSE ko

a Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
e ::E_: PCD Dimensioni (mm) =
o =
»n O s
= : Forma Codice di ordinazione o Geometria 2
3 N D1 S1 Re D2 &L
i S &2
o = ISl =2
NEW PETIT CUT NP-DCMT070202R-F * 6.35 2.38 0.2 2.8
55°
070202L-F * 6.35 2.38 0.2 2.8 AP Re C025
POSI 070204R-F * 6.35 2.38 0.4 2.8 iy é D009
1° : 070204L-F *x | 635 | 238 | 04 2.8 : = D026
20° g E009
CON 11T302R-F * 9.525 3.97 0.2 44 /_:,70 E010
FoRO 11T302L-F * | 9525 | 3.97 0.2 4.4 D1 s E030
11T304R-F *x | 9525 | 397 | 04 | 44 E032
C (Con rompitrucioli) 11T304L-F * 9.525 3.97 0.4 4.4 Inserto sinistro raffigurato.
DCMW070202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 55°
A5 Re C025
070204 * 6.35 2.38 0.4 2.8 ¢ N 5 D009
117302 * | 9525 | 397 | 02 4.4 ® D026
* 1t E009
. 117304 * | 9525 | 397 | 04 | 44 Qﬁ;/ ! 010
D1 s1_! E030
E032
S
T
')
w a CON FORO
Materiale Metallo non ferroso ([ ] Parametri di taglio (Guida) :
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) 3
Forma Codice di ordinazione o Geometria é‘
9 D1 S1 Re D2 S5
e 5a
= £ &
DEGX150404R-F * 12.7 4.76 0.4 5.1 55° Re
150404L-F * 12.7 4.76 0.4 5.1 MmN o
(T 3
i g Q
@ ‘ ’EHE’ C033
N
] 20°
D1 s1_f
(Con rompitrucioli) Inserto destro raffigurato.

* : Inventario mantenuto in Giappone.

B052



n 90° spggflé;lno

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :

da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile § g
PCD Dimensioni (mm) 5 E '?:
2 i
£ 0O
Forma Codice di ordinazione o Geometria ,%_ = :
9 D1 S1 Re D2 = % _|
a 55 it
= £ & o
SPGX090304 * 9.525 3.18 0.4 4.8 Re
& ' 090308 * | 9525 | 318 | 0.8 4.8 /%\ In &
= > UL m
S 1°/11°
D1 S1 20°
CON
FORO
o T c INSERTI ¢
o 60 CON FORO
Materiale Metallo non ferroso L Parametri di taglio (Guida) : D
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) 3 R
Forma Codice di ordinazione o Geometria ;%__
a9 D1 S1 Re D2 S5
e 52
= £ &
TCMW110202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 Re
- 110204 x | 635 | 238 | 04 | 28 A I s
£ N H;Q C029
NN - | E028
D1 S1 ! ‘,
TCGW060102 * 3.97 1.59 0.2 2.3 Re
v
P 060104 * 397 | 159 | 04 2.3 A I s W
£ a
& 060108 x | 397 | 159 | 08 | 23 S = -
AN 7
f
D1 S1

B60° TE S tho

Materiale Metallo non ferroso ([ ] Parametri di taglio (Guida) :
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) Z
Forma Codice di ordinazione o Geometria ?_i
9 D1 S1 Re D2 § 5
e 52
= £ 8
TEGX160302R * 9.525 | 3.18 0.2 4.3 /Re
160302L x | 9525 | 318 | 02 | 43 A %
Y | C034
160304R * 9.525 3.18 0.4 4.3 /'\&Jj\ : 200 | E041
160304L *x | 9525 | 318 | 04 | 43 D1 s
(Con rompitrucioli) Inserto destro raffigurato.
TEGX160302 * 9.525 3.18 0.2 4.3 Re
3 160304 * 9.525 3.18 0.4 4.3 a
// A o C034
AN J20 E041
D si
GRADI > B015

IDENTIFICAZIONE >B002 B(053




INSERTI PCD PER LA TORNITURA [POSITIVO]

= Aeor TPk

a Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
E 'n§: PCD Dimensioni (mm) g
25 Forma Codice di ordinazione o Geometria %
c-zl 9 D1 S1 Re D2 g %
i S g3
NEW PETIT CUT NP-TPMX090202R-F * 5.56 2.38 0.2 3.0
090202L-F * 5.56 2.38 0.2 3.0
POSI 090204L-F * 5.56 2.38 0.4 3.0 f
11° 090208L-F * | 556 | 238 | 0.8 3.0 A s
CON - 110302L-F * 6.35 3.18 0.2 35 S
FORO &- 110304L-F x | 635 | 318 | 04 | 35 ( k@/\ IS e | EO%0
110308L-F * 6.35 3.18 0.8 35 D1 $1
¢ 160302L-F x | 9525 | 318 | 02 | 48
160304L-F * 9525 | 3.18 0.4 4.8
D (Con rompitrucioli) 160308L-F * 9.525 3.18 0.8 4.8 Inserto destro raffigurato.
NEW PETIT CUT NP-TPMH080202R-F * 4.76 2.38 0.2 2.5
080202L-F * 476 2.38 0.2 25
R 080204R-F x | 476 | 238 | 04 | 25
080204L-F * 4.76 2.38 0.4 25
S 090202R-F * 5.56 2.38 0.2 2.9
090202L-F * 5.56 2.38 0.2 29
N 090204R-F x | 556 | 238 | 04 | 29 AR" .
. 090204L-F * 5.56 2.38 0.4 29 %
ia“-r 110302R-F * | 635 | 318 | 02 3.4 VA \@/\ ’I’;./} 110 F008
] 110302L-F x |63 | 318 | 02 | 34 b1 sl
110304R-F * 6.35 3.18 0.4 3.4
110304L-F * 6.35 3.18 0.4 3.4
W 160302R-F x | 9525 | 318 | 02 | 44
160302L-F * 9.525 | 3.18 0.2 44
160304R-F * 9.525 | 3.18 0.4 44
(Con rompitrucioli) 160304L-F * 9.525 3.18 0.4 4.4 Inserto sinistro raffigurato.
TPGX080202 * 4.76 2.38 0.2 2.5
080204 * 476 2.38 0.4 25
080208 * 476 2.38 0.8 25
090202 x | 556 | 238 | 02 | 30 e s
090204 % | 556 | 238 | 04 | 30 /fA\\ }I%
090208 x | 556 | 238 | 08 | 30 2N B | Eo2s
110302 * 6.35 3.18 0.2 35 1 s ’
110304 * 6.35 3.18 0.4 35
110308 * 6.35 3.18 0.8 35
160304 * 9525 | 3.18 0.4 4.8
160308 * 9525 | 3.18 0.8 4.8

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B054



0 35 VB CON FORO

Materiale Metallo non ferroso Parametri di taglio (Guida) : a
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile g g
PCD Dimensioni (mm) 5 E ::E_:
= i
£ 0O
Forma Codice di ordinazione o Geometria 2 = :
N D1 S1 Re D2 8= -
8 £< i
= £ & o
NP-VBGT1103V5R-F * 6.35 3.18 0.05 2.85
35°Y
110301R-F * 6.35 3.18 0.1 2.85
s D010
. ./ 110302R-F * 6.35 3.18 0.2 2.85 o 8 D011 POSI
110304R-F * 635 | 318 | 04 2.85 E012 P
s E013  [18°
S1 CON
(Con rompitrucioli) FORO
(H
A’ 35 CON FORO
Materiale Metallo non ferroso Parametri di taglio (Guida) : R
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) Z
Forma Codice di ordinazione o Geometria _?:L__ S
9 D1 S1 Re D2 =
e =
= £ 8
NP-VCGT0802V5R-F * 4.76 2.38 0.05 2.4 T
080201R-F * 4.76 2.38 0.1 2.4
35°
080202R-F * 4.76 2.38 0.2 2.4 Re
s €030
-/ 080204R-F * 4.76 2.38 0.4 24 = E012
1103V5R-F * 6.35 | 3.18 | 0.05 2.8 Eg; g W
110301R-F * | 635 | 318 | 01 | 28 o =7
110302R-F * 6.35 3.18 0.2 2.8
(Con rompitrucioli) 110304R-F * 6.35 3.18 0.4 2.8
o v D INSERTI
A’ 35 CON FORO
Materiale Metallo non ferroso Parametri di taglio (Guida) :
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) =
Forma Codice di ordinazione o Geometria _g__
9 D1 S1 Re D2 S5
e 52
= £ &
VDGX160302R-F ® | 9525 | 318 | 02 4.5 3
R
160302L-F e |[09525 | 318 | 02 | 45 ¢ .
[=]
. 160304R-F [ 9.525 3.18 0.4 4.5 S C035
—_— 160304L-F o |o95255 | 318 | 04 | 45
15°
D1 S$1
(Con rompitruciol) Inserto destro raffigurato.
GRADI > B015

IDENTIFICAZIONE >B002 B(055




INSERTI PCD PER LA TORNITURA [POSITIVO]

e Dsoe WCETko

a Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
e ::E_: PCD Dimensioni (mm) 5
o =
= : Forma Codice di ordinazione o Geometria 2
— I D1 S1 Re D2 =
i S &2
o = S S
WCMWL30204 (] 4.76 2.38 0.4 2.3 80°
06T304 * 9.525 3.97 0.4 4.4 Re
i)
POSI s £028
o ; +,,,
& &2 .
CON D1 S1
FORO
(H
D
" ASO P con Foro
Materiale Metallo non ferroso [ Parametri di taglio (Guida) :
s da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
PCD Dimensioni (mm) 3
Forma Codice di ordinazione o Geometria §
T 9 D1 S1 Re D2 § =
S Se
= £ 8
') WPGT040202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 a0°
040204 * 6.35 2.38 0.4 2.8 Re
060302 x | 9525 | 318 | 02 | 44 lr%% ot
060304 * 9.525 3.18 0.4 4.4 E
A} 11°
D1 | S1
(Con rompitrucioli)

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

B056



. 90° S P ;‘aNEsl'IEZRAT::ORO

Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) : a
da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile g g
PCD Dimensioni (mm) 5 E ::E_:
2 i

£ 0O

Forma Codice di ordinazione o Geometria s 2 :
9 D1 S1 Re S5 _|

= 55 it

= £ & o

SPGN090302 * 9.525 3.18 0.2
090304 * 9.525 3.18 0.4 Re -

090308 * 9.525 3.18 0.8 | L1 POSI

120304 * 12.7 3.18 0.4 W e 11°

120308 * 12.7 3.18 0.8 b1 s ! SENIA

120312 *x | 127 3.18 12 FOR0

(H

D

R

T

')
W

GRADI > B015

IDENTIFICAZIONE >B002 B057




INSERTI PCD PER LA TORNITURA [POSITIVO]

= Aeoe TP Loro

a Materiale Metallo non ferroso ® Parametri di taglio (Guida) :
2 g da lavorate @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
e % PCD Dimensioni (mm) =
w 2
»n O ]
= : Forma Codice di ordinazione o Geometria 2
- Iy D1 S1 Re S5
i S &2
o = £ &
TPGN110302 * 6.35 3.18 0.2 r
e
110304 * 6.35 3.18 0.4 ﬁ I
POSI 110308 * 6.35 3.18 0.8 11 E027
r 160302 * 9.525 3.18 0.2 ANIA );110
SENZA 160304 * 9.525 3.18 0.4 D1 S1
FORO
160308 * 9.525 3.18 0.8
(H
D
R
S
)
W
% @ Inventario mantenuto in Giappone. GRADI > B015
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