SPECIFICHE INSERTI PER
TORNITURA - CHIAVE DI LETTURA

@ Organizzazione della pagina

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

@Gili inserti sono nel seguente ordine :
« Inserti negativi (con foro~senza foro)
« Inserti positivi (con foro~senza foro)

@1 rompitrucioli sono nel seguente ordine :
Finitura=Asportazione leggera—>Media asportazione
—Asportazione Sgrossatura—>Asportazione pesante

— @ Grafico del controllo del truciolo per materiale da lavorare

Mostra i rompitrucioli raccomandati e il tipo di controllo a seconda del

materiale da lavorare e del taglio.

Grafici colorati a seconda dei tagli : (Finitura—>Leggera asportazione—Media
asportazione—YAsportazione Sgrossatura—Asportazione pesante) e indicano

i rompitrucioli raccomandati per ogni applicazione.

Finitura:
Asportazione Sgrossatura :

Asportazion pesante ; se——

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

== FORMA E ANGOLO [~ INDICAZIONE TIPO
NEGATIVO/POSITIVO
DENOMINAZIONE
SEZIONE PRODOTTO SECONDO IL
PRODOTTO TIPO DI INSERTO

== MAGAZZINO

CODICE INSERTO r GRADI INSERTI
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LEGENDA DEI SIMBOLI INDICANTI LO STATO DEL MAGAZZINO
Nelle spiegazioni su due pagine si
trova nella pagina a sinistra.
TAGLIO

nel seguente ordine : Finitura—Leggera asportazione—Media
asportazione—Asportazione Sgrossatura~Asportazione Pesante.

FOTO DELL’INSERTO

INDICAZIONE DEL ROMPITRUCIOLO
Indica la designazione del rompitruciolo.

PAGINE DI RIFERIMENTO
- ROMPITRUCIOLI

- GRADI

- DATI TECNICI
Indica le pagine di riferimento; nelle spiegazioni
su due pagine si trova nella pagina a destra.

e PAGINA DEI PORTAUTENSILI APPLICABILI
Indica le pagine di riferimento per i dati dei portautensili

corrispondenti.

RAGGIO DI PUNTA

A000

Asportazione leggera : === Media asportazione ; ===




TORNITURA

GRADI DEGLI INSERTI
SPECIFICHE INSERTI

IDENTIFICAZIONE -+++seeseessesssmssnsssussnssssnssnsssnssnsssnssnsssnsansas A002
GEOMETRIA DEL FORQ +++esesssessssssnsssmssnsssnssnsssnssanssnsssnsas A004
ROMPITRUCIOLI DI PRECIS'ONE .................................... A006
INFORMAZIONI SU TOOL NAV]J e A009
ROMPITRUCIOLI MITSUBISHI MATERIALS «-+:xxseearseeeas A010
ROMP'TRUC'OLI DI PREC'S'ONE .................................... A026
INSERTO RASCHIANTE :+++esseessrsssmssnmsssmssmsssnssnsssnssssssnsssnsas A028
GRADI PER TORN'TURA .................................................. A030
LINEA PER TORNITURA ................................................... A031
CARBURO RIVESTITO (CVD) :+++ssssesrrrsssssssssssssssssssssssanas A034
CARBURO RIVESTITO (PVD) ++sssesesrrresssssssssssnsnsssssssanas A036
CERMET +++erseeserssssssrssnsssnssnsssssssssssssssssssssnssssssnssssnsassssnsanans A038
CERMET RIVESTITO :+++eerseessessarsssssnsssnssnsssnssnsssnsssnssnssansas A039
CARBURO CEMENTATO -++eeserseessesssesssmssnsssnssnsssnssanssnssansas A040
CARBURO CEMENTATO A MICROGRANQ -::serseearsaesas A041
CLASSIFICAZIONE DEGLI INSERTIw++ssesssrssssesssssssansssens A042
PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI::xxsrssrrnrsrssarssncsas A070

SPECIFICHE INSERTI
INSERTI NEGATIVI CON FORO

---ROMBICI 80 -------------- A092 ---A sPIGOLo 900 ----------- A141

***ROMBIC| 55° ====r===suunss A098 ==*A SPIGOLO 9(Q° =========== A143

TONDQ #++sssrsrssssssnsaes A104 «-“TRIANGOLARI 60° **++*++* A144

A SPIGOLO 90° *#=+#=+2+" A105 **TRIANGOLARI 60° ******+* A146

TRIANGOLARI 60° *+++*+* A110 **TRIANGULAR 60° *+*-*"+* A147

ROMBIC| 35° =======sssnuus A116 *=*ROMBIC| 35° *======s=snuus A1 50

**TRIGONO 80° *========n=== A119 ***ROMBIC| 35° *======s=uuuns A1 53

INSERTI NEGATIVI SENZA FORO *:ROMBICI 35° *=+=2r=+2-=- A155

TipO-*APARALLELOGRAMNA 55° -+ A124 ***ROMBIC] 35° *»s#=sereee A156

SNOTIPO A SPIGOLO 90° *++e+2e2+ A125 ***TRIGONO 80° *s========2+" A157

TN TipO:-*TRIANGOLARI 60° *+#++++ A126 ***TRIGONO 80° *s====2s==2+" A158

INSERTI POSITIVI CON FORO *+*TRIGONO 80° *+=+s=sse+ A159

O ==:ROMBIC] 80°**======ssssss A127 b *==ROMBIC] 25° *======s===x2= A160
***ROMBICI 80° *=======""""" A133 INSERTI POSITIVI SENZA FORO

+=*ROMBIC] 55° *=========2=2= A134 RTG Tlpo .................................. A161

< ROMBICI 55° *++++++=ssssss A139 SPTiPO-*+A SPIGOLO 90° *++++++++» A162

“e=TONDOQ *+ssrsrersasssnnns A140 TP TipO**TRIANGOLARI 60° **++++* A163

A001



INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

IDENTIFICAZIONE

£ _
t N,
. e £
Simbolo| Forma dell'inserto
Inserto triangolare con
H | Esagonale O 90, D1 pianetto (tagliente secondario)
O | Ottagonale O
@ Simbolo della classe di tolleranza
P | Pentagonale O ’ . -
Tolleranza Tolleranza del Tolleranza Dettaglio delle tolleranze per inserti di classe M
S | ASpigolo O Simbolo|  altezza punta | cerchio inscritto |dello spessore| @Tolleranza altezza punta m (mm)
. . m (mm) 2D1 (mm) $1 (mm) T Rombici| Rombici|Rombici
T | Triangolari A A 40,005 40,025 40,025 D.C.1. |Triangolari| A Spigolo| g ye 55° 350 | Tondo
C | Rombici 80° /7 F +0.005 +0013 +0.025 6.35 |+0.08|%0.08|+0.08|+0.11|+0.16| —
+ + + + + _
D | Rombici 55° [T c +0.013 +0.025 +0025 | 2925 :0'08 ;0'08 :0'08 :0'11 £0.16
E | Rombici 75° H 0013 10013 0025 12.70 10.13 I0.13 :0.13 10.15 — —
— L7 E 0025 10025 10025 15.875|+0.15|+0.15|+0.15|+0.18| — —
F | Rombici 50 LT G +0.025 %0025 013 19.05 |*0.15/+0.15|+0.15|+0.18| — —
M | Rombici 86° 4 J +0005 | £0.05—+0.15 | #0025 |2>40 | — [*018) = | = | = | =
—_ -+ —_ —_ —_ —_
V | Rombici 35° Vord K* 0013 | £0.05-%0.15| +0.025 3;'75 +0.20 —
Tolleranza del cerchio inscritto (mm
W | Trigono /A L* +0.025 $0.05=£0.15 | +0.025 T x oo [Rombici| Rombici| Rombici
M*| +0.08—*0.18 | +0.05—+0.15 | *0.13 | D-C.I. |Tangolari|ASpigolo] "go- | 55> | "35> | Tondo
L | Rettangolare = N* £008—+018 | £0.05—+015 | +0.025 | 6.35 |£0.05|+0.05|+0.05|+0.05|+0.05 —
A | AParallelogramma 85° | [] U*| +0.13—+0.38 | +0.08—+0.25 +0.13 9.525 | +£0.05|+0.05|+0.05 | +£0.05| +0.05| £0.05
B | AParallelogramma 82° | [] L'asterisco * indica gli inserti con superficie sinterizzata, | 12-70 |+0.08|+0.08| £0.08|+0.08) — |*0.08
+ + + + — |+
K | AParallelogramma 55° | 7 15.875|%+0.10|+0.10| +0.10| £0.10 +0.10
19.05 |+0.10|%0.10|*0.10|*0.10| — |%£0.10
R | Tondo @) 2540 | — |+013| — | — | — |*013
X | Esecuzione speciale |== 31.75 — |X0.15| — - — |*0.15
@ Simbolo della forma dell’inserto ® Simbolo della classe di tolleranza
| @ ©)

C

N

[ @ ®
|
@ Angolo di spoglia inferiore @ Caratteristiche costruttive
Simbolo Angolo Metrico
A 3° \V Simbolo,  Foro Tipo di foro |Rompitruciolo Figure Simbolo,  Foro Tipo di foro |Rompitruciolo Figure
B 5° \V W | Con foro | Foro c-iil-indrico No m E A | Con foro | Foro cilindrico No D]:l m
C 7° \V T | Con foro (i\giaggf) Monolaterale E W M | Con foro | Foro cilindrico |Monolaterale D]j m
D 15° \V Q | Con foro | Foro c_i'l-indrico No [E:l G | Con foro | Foro cilindrico | Bilaterale D]j
E 20° \V U | Con foro thzpioajvgzall;ra Bilaterale EEZ N | Senza foro - No |:| D
F 25° \‘V B | Con foro | Forocilindrico No m E R | Senzaforo - Monolaterale Ij E
G 30° \_‘T H | Con foro (S7voaiag:)r°a) Monolaterale E W F | Senza foro - Bilaterale I:j
N 0° \L,_ C | Con foro | Foro c-iil-indrico No [E:l X — - - Esecuzione speciale
P 11° \V J | Con foro D?;)?p(i)sajv;zait;ra Bilaterale Eﬁj
o Per altri angoli
Angoli pit usati




Simbolo Diametro del
cerchio inscritto
@ 8 ¥ F B A
02 04 03 03 06 3.97
L3 08 05 04 04 08 4.76
03 09 06 05 05 09 5.56
06 6.00
04 1 07 06 06 1 6.35
05 13 09 08 07 13 7.94
08 8.00
09 06 16 11 09 09 16 9.525
10 10.00
12 12.00
12 08 22 15 12 12 22 12.70
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00
19 13 23 19 19 33 19.05
20 20.00
27 22 22 38 22.225
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00
® Dimensione dell’inserto
|
® ®

P

*Lo spessore & misurato dalla base dell'inserto

alla parte superiore del tagliente.

Simbolo Spessore (mm)
S1 1.39
01 1.59
T0 1.79
02 2.38
T2 2.78
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
06 6.35
07 7.94
09 9.52

® Spessore dell’inserto

@ Forme del rompitruciolo

LP

MP

RP

12

04

(E)

[ @
P

LM

08

(N)-

1

@ Forma vertice inserto

Condizione del tagliente

© Direzione di taglio

Simbolo Raggio di punta (mm) Figura Tagliente ISimbolo Figura Direzione | Simbolo
00 Spigolo vivo
V3 0.03 /| spigolovivo | F % Destral R
-
V5 0.05
01 0.1 Spigolo @'/ sl L
02 0.2 j arrotondato 2 —
04 04 /
Spigolo /A Neuro| N
e 08 7 rinforzato U —A—
12 1.2
16 1.6 Spigolo
20 20 ) arrlotondato S
e rinforzato
24 2.4
28 2.8 Per i materiali Mitsubishi &
32 39 omesso il simbolo di onatura.
00 : Pollici
MO - Metrico Inserto tondo

(Vedi JIS-B4120-1998)
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INSERTI PER TORNITURA

GEOMETRIA DEL FORO

NEGATIVI

Dimensioni (mm)

A Tipo

i

oD2

oD3
oD2

POSITIVO

Dimensioni (mm)

Codice inserto Tipo foro Codice inserto Tipo foro
D2 D2 D3 | B(°)
3.81 A 0602 28| 38| R B
CNGA CCET ——
CNGG 3.81 A 09T3( 44| 60| R B
CNMA 5.16 A CCGB 06025 28| 39| R B
CNMG 6.35 A CCMB
g',:‘l':\"/l'\lﬂ 7.93 A CCGH
9.12 A CCMH
ONGA 3.81 A 038117 20| 29| R B
DNGG 5.16 A 04TO0¢ 24| 35| R B
DNGM 5.16 A CCGT 0602: 28| 38| R B
DNMA 09T3: 44| 60| R B
DNMG 1204 55| 75 R B
DNMM —
DNMX 0602 28| 38| R B
0803 34| 45| R B
CCMT ,
3.81 A 09T3( 44| 60| R B
SNGA 5.16 A 12045 55| 75| R B
SNGG 6.35 A 031 | 20] 29| R B
SNMA o
SNMG 7.93 A coaw 04TO 24| 35| R B
SNMM 9.12 A B 0602 28| 38| R B
9.12 A 09T3(: 44| 60| R B
2.26 A 12045 55| 75| R B
TNGA —
INGG 3.81 A e 08027 34| 45 R B
TNMA 3.81 A 0903 44| 60| R B
TNMG 5.16 A CPGB 0802 35| 53| 78° D
TNMM 6.35 A CPMB 0003 | 45| 63| 78° D
TNMX 7.93 A CPMH
VNGA 3.81 A CPMX 0802 35| 56|78 D
VNGM 0903: 46 | 6.6|80° D
VNGG DCET 0702 28| 38| R B
VNMG DCGT 11T300 44| 60| R B
AL DCGW 07025 28| 38| R B
3.81 A DCMW 1173050 44| 60| R B
WNMA 3.81 A DCMT 1504 55| 75| R B
WNMG 3.81 A DEGX 1504 51| 7.0| 85° C
5.16 A 1003MO 3.6 | 46| 21° D
3.81 A 1204MO0 42 | 541 21° D
120400 5.16 A 1606MO0 52| 6.7 21° D
RCMX
RNMG 150600 6.35 A 2006MO0 6.5 | 8.0|21° D
RNMA 190600 7.93 A 2507M0 72| 91| 21° D
250900 9.12 A 3209M0 95 | 11.7| 21° D
310900 12.7 A




POSITIVO

Dimensioni (mm)

A Tipo

]
oD2

oD3
oD2

oD2

Dimensioni (mm)

Codice inserto Tipo foro Codice inserto Tipo foro
D2 D3 | B(°) D2 D3 | B(°)
0602MO0 28 38| R B VBET 1103 29 38| R B
Egﬁ¥ 0803M0 34|45 | R B VBGT 16045 44 (60| R B
10T3MO 44 60| R B VBMT
RGGM 2004M0 56| 7.5 | 53° c VBGW
SCMT 09T3 1 44 60| R B VCGT 0802 24132 | R B
SCMW 12045 55|75| R B VCMT 11030 28 38| R B
SR 46 [ 60| R B VCGW 1604 44 60| R B
57 75| R B VCMW 2205077 75/55| R B
44 60| R B VDGX 1603 45| 6.1 |88° D
SPMT —
55|75| R B VPET 0802 24|32 | R B
48 | 6.4 | 58° D VPGT 1103( 29|38 | R B
SPGX ,
59 | 7.7 | 58° D WBGT 0201 23132 | R B
23132 | R B WBMT L3027 23132 | R B
TCGT 23 /30| R B WCGT 0201 23 /30| R B
TCMT 25|33 | R B WCMT L30 23 /30| R B
TCGW 28|38 | R B WCGW 0402 28|38 | R B
TCMW 34 45| R B WCMW 0673 |44 60| R B
44 (60| R B WPGT 0402 28 38| R B
TEGX 44 | 6.1 |88° D WPMT 0603 44 60| R B
25| 38 | 88° C XCMT 150375 28 38| R B
3.0 | 4.3 |88° C
TPGX
35|48 | 88° C
48 | 6.5 | 58° D
2.7 | 3.8 | 88° C
32|43 |88° C
TPMX
3.7 | 4.8 | 88° C
48 | 6.4 | 58° D
TPGB 24 | 4.0 | 78° D
TPMB 29 |43 | 78° D
TPGH 34|48 |78° D
TPMH 44|65 |78 D
TPGT 44 60| R B
28 38| R B
TPGV
34|45 | R B
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INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI

Inserti negativi

Geometria Codice inserto L3 L4 B2 B7

DNGG150404R/L 2.8 — 15 —

! 5 L 150408R/L 2.8 = 15 =
LY =
Inserto destro raffigurato.
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15 -
(] L3 g, 090308R/L 1.8 1.6 15 =
N F;j_ﬁ 120404R/L 2.3 3.7 15 —
L4 120408R/L 23 3.7 15 =
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-FS 1.3 — 15 30
L3 . g, - B 160404R/L-FS 1.3 = 15 30
@—‘ /&# 160408R/L-FS 1.3 — 15 30
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-F 2.5 — 15 30
L gy . 5 160404R/L-F 2.5 = 15 30
}'\—%ﬁ 7&# 160408R/L-F 2.5 — 15 30
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15 -
L3, g, 160404R/L-K 1.5 5.4 15 =
}_\‘%h 160408R/L-K 1.5 5.1 15 —
Inserto destro raffigurato.

TNGG110302R/L 1.3 3.2 15 —
110304R/L 1.3 3.0 15 =
110308R/L 1.3 2.7 15 —
160304R/L 2.3 5.4 15 =

L. o 160308R/L 2.3 5.1 15 —

}_\_%}_‘ 160402R/L 13 8.7 15 -

160404R/L 2.3 5.4 15 —

Ls 160408R/L 2.3 5.1 15 =
160412R/L 2.3 4.8 15 —

220404R/L 2.8 9.4 15 =

220408R/L 2.8 9.1 15 —

Inserto destro raffigurato. 220412R/L 2.8 8.8 15 -

VNGG160404R/L 1.8 — 15 —
160408R 1.8 = 15 =

L3

o

Inserto destro raffigurato.




Inserti positivi

Geometria Codice inserto L3 | L4 Geometria Codice inserto L3 | L4
CCETO0602V3R/L-SR | 2.2 | — CPMH080204R/L-F 1.0 —
060201R/L-SR [ 2.2 | — L3 N 090304R/L-F 14| —
060202RIL-SR | 2.2 | — gg ~=h ‘%&#
gg L } LY 060204R/L-SR | 2.2 | — 15° %00
20° e 09T3V3R/L-SR | 3.2 | — Inserto destro raffigurato.
09T301R/L-SR [ 3.2 | — DCET0702V3R/L-SR | 25| —
09T302R/L-SR | 3.2 | — 070201R/L-SR [ 25| —
Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SR | 3.2 | — 070202R/L-SR [ 25| —
CCETO060200R/IL-SN | 1.0 | — @y L@h N7 070204R/IL-SR |25 | —
0602V3R/L-SN | 1.0 | — hoe e 11T3V3R/L-SR | 3.7 | —
060201R/L-SN [ 1.0 | — 11T301R/L-SR | 3.7 | —
060202R/L-SN [ 1.0 | — 11T302R/L-SR | 3.7 | —
gg L } 060204RIL-SN | 1.0 | — Inserto destro raffigurato. 11T304RIL-SR | 3.7 | —
A 09T300R/L-SN [ 1.5 | — DCET070200R/L-SN | 1.0 | —
09T3V3R/L-SN [ 1.5 | — 0702V3R/L-SN 1.0 | —
09T301R/L-SN [ 1.5 | — 070201R/L-SN [ 1.0| —
09T302R/L-SN [ 1.5 | — 070202R/L-SN [ 1.0 | —
Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SN [ 1.5 | — @y @1 070204R/L-SN | 1.0 | —
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | — hoe 11T300R/L-SN [ 1.5 | —
gg Ls_ 09T3V3R/LW-SN [ 1.5 | — 11T3V3R/L-SN (15| —
+ k\-%j 11T301R/L-SN [ 1.5 | —
20° 11T302R/L-SN | 1.5 | —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato. 11T304R/L-SN [ 1.5 | —
CCGH060202R/L-F 12| — DCETO0702V3R/LW-SN | 1.0 | —
gg L3 - 060204R/L-F 14| — gy L3 11T3V3R/ILW-SN | 1.5 | —
15° 2;00 20°
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
CCGTO03S1V3L-F 08| — DCGT070202R/L-F 1.0 | —
03S101L-F 08| — @ s 4 070204R/L-F [ 1.0 | —
s 03S102L-F 08| — \ jﬁe 5. 11T302R/L-F 1.0 —
EEL Ly 03S104L-F 08| — 11T304RIL-FE 10| —
‘ 511 7 L 04TOV3L-F 10| — *DCGT11T3C0Tipo : 14°
04T001L-F 10| — Inserto destro raffigurato.
04T002L-F 10| — DCGTO0702V3R/L-SS | 1.0 | 3.5
Inserto sinistro raffigurato. 04T004L-F 1.0 — ‘ 070201R/L-SS | 1.0 | 3.5
CCGTO0602V3R/L-SS | 1.0 | 3.0 @/ i%ﬁ 070202R/L-SS | 1.0 | 3.5
060201R/L-SS | 1.0 | 3.0 4 11T3V3R-SS 1.0 | 6.5
@ —L3 i 060202R/L-SS | 1.0 | 3.0 ~La 11T301R-SS 1.0]6.5
hae 09T3V3R/L-SS | 1.0 | 5.0 Inserto destro raffigurato. 11T302R-SS 1.0| 6.5
L4 09T301R/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGTO0702V3R-SN 1.0 |35
Inserto destro raffigurato. 09T302R/L-SS | 1.0 | 5.0 070201R-SN 1.0| 35
CCGT0602V3R-SN 1.0 3.0 L3 070202R/L-SN | 1.0 | 3.5
060201R/L-SN | 1.0 | 3.0 @ k\-%ﬁ 11T3V3RIL-SN [ 1.5 | 6.5
L3 060202R/L-SN | 1.0 | 3.0 Ta 20° 11T301R/L-SN [ 1.5 | 6.5
: ~—h 09T3V3RIL-SN | 1.5 | 5.0 11T302RILSN | 15| 65
s 20° 09T301R/L-SN | 1.5 | 5.0 Inserto destro raffigurato. 11T304R/L-SN | 1.5 | 6.5
T 09T302R/L-SN | 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 28| —
Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SN [ 1.5 | 5.0 L3 150404R/L 28| —
CPGT080204R/L-F 06| — @1 X
090302RILF |08 | — 20
g 090304R/L-F 08| — Inserto destro raffigurato.

Inserto destro raffigurato.

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

S
=)
=
74
(o]
[
14
a
E SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI
| ies
B Inserto positivo
Geometria Codice inserto L3 | L4 Geometria Codice inserto L3 | L4
DEGX150402R/L-F | 25| — VBGT110302R/L-F 10| —
L3 . 150404R/L-F | 25| — L3 110304R/L-F 10| —
@ k\ih V/&# (ﬁy Qi%h *?&# 160402RIL-F | 1.5| —
25° 20° 13° 20° 160404R/L-F 15| —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
SPGR090304R/L 18|16 VBET1103V3R/L-SR | 2.5 | —
L3 N 110301R/L-SR [ 2.5 | —
L0 = 73&# 110302RIL-SR | 2.5 | —
30° 20° 110304R/L-SR [ 2.5 | —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TCGT0601V3L-F 10| — VBET110300R/L-SN | 1.0 | —
L3 N 060101L-F 10| — L3 1103V3R/L-SN [ 1.0 | —
: - 72&# 060102RIL-F [ 1.0 | — ﬁ? ~—h 110301RIL-SN | 1.0 | —
14° 20° 060104R/L-F | 1.0 | — 20° 110302R/L-SN [ 1.0 | —
Inserto sinistro raffigurato. Inserto destro raffigurato. 110304R/L-SN [ 1.0 | —
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 | —
/ 160304R/L 2.0|6.0
N ™, =
La]
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TPGH080202R/L-FS | 0.9 | — VCGT080202R/L-F 08| —
080204R/L-FS | 0.9 | — L3 . 080204R/L-F 08| —
090202R/L-FS | 1.0 | — %% ~=h 75&#
é% % 090204R/L-FS | 1.0 | — 13° S0°
i 50 110302R/L-FS | 14 | — Inserto destro raffigurato.
110304R/L-FS (1.4 | — VDGX160302R/L 20| —
*TPGH16033:Tipo : 14° 160304R/L-FS [ 2.0 | — L3 N 160304R/L 20| —
Inserto destro raffigurato. 160308R/L-FS | 2.0 | — ﬁy @1 ‘}Z&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0 25° 20°
160304R/L 23|54 Inserto destro raffigurato.
: k\-i}q 160308RIL | 2.3 | 5.1 VPET080201RIL-SRF | 0.8 | —
L La 080202R/L-SRF | 0.8 | —
Inserto destro raffigurato. ﬁ %&# 1103V3R/L-SRF | 1.0 | —
TPGX080202R/L 13| — 13° 20° 110301R/L-SRF [ 1.0 | —
080204R/L 1.3 | — Inserto destro raffigurato. 110302R/L-SRF [ 1.0 | —
090202R/L 16| — WBGT0201V3L-F 1.0 —
éi Ls \7% 090204R/L 16| — 020101L-F 10| —
A . 090208R/L 14| — 020102L-F 10| —
20 110302R/L 18| — i%ﬁ I 020104L-F 10| —
110304R/L 18| — AN . L302V3L-F 10| —
Inserto destro raffigurato. 110308RI/L 18| — 30 L30201L-F 10| —
L30202R/L-F | 1.0 | —
Inserto sinistro raffigurato. L30204R/L-F 100 =

WCGT020102R/L 10| —

L. . 020104RL [ 10| —
- "%&# L30202RIL |10 | —
1w L L30204RIL [ 1.0

Inserto destro raffigurato.

WPGT040202R/L-FS | 1.0 | —

s . 040204RIL-FS | 1.0 | —
~—=h ‘}Z&# 060304R/L-FS | 1.0 | —
15° Joe

060308R/L-FS [ 1.0 | —

Inserto destro raffigurato.

A008



“TOOL NAvV]

INFORMAZIONI

TOOL NAv] assiste i nostri clienti con informazioni e parametri di taglio ideali per ogni materiale : consente infatti di selezionare

l'inserto piu adatto e di prolungare la durata di vita degli utensili.
INDICAZIONI IN ETICHETTA
AMITSUBISHI MATERIALS
i

1234567890
CNMG120408-MP MC6025

QU691NZ1AM3B9
e (T

[}

STIVIHIIVIN IHSIINSLINY

IHSIINS1IN

| ® M K N s H |_® MADE IN JAPAN |l
ve 310 - 190 m/min @
p |_1015- 625 SFM
f0.16 - 0.50 mm/rev| @ ‘
0.006-0.020 IPR

*1 Alcuni inserti avranno raccomandazioni su piu materiali.
*2 Contattateci per le condizioni di taglio raccomandate quando si
utilizzano valori di coefficiente diversi da quelli sopra.

@Velocita di taglio (Rapporto prestazioni / durata di vita)

dg?;?/g?;?e déﬂﬁg@ﬁ 3 P:ﬁ:tsegrlgge Materiale da lavorare| Durezza
90min 15min Acciaio al carbonio, acciaio legato |  180HB

90min 15min Acciaio inossidabile | 180HB

90min 15min Ghisa 180HB

. . Lega di titanio 320HB

25min SMin - e ga a base di nichel] 400HB

80min 10min Acciaio temprato HRC60

® Materiale da lavorare
P : Acciaio (Riferimento Materiale : Acciaio al carbonio, acciaio legato 180HB)
M : Acciaio inossidabile (Riferimento Materiale : Acciaio inossidabile austenitico180HB)
K : Ghisa (Riferimento Materiale : Ghisa grigia, ghisa sferoidale 180HB)
N : Lega di alluminio, Metalli non ferrosi.
S : Riferimento Materiale : Lega di titanio 320HB, Lega a base di nichel 400HB
H : Acciaio temprato HRC60

® Velocita di avanzamento
Le velocita di avanzamento minima e massima indicate si
basano sul diagramma di controllo del truciolo e dipendono
dalla geometria del rompitruciolo.

@ Codice EDP

Il codice globale EDP & un numero a 10 cifre per il
magazzinaggio, registrato sul codice QR.

*3. N: La velocita di taglio & determinata attraverso proprieta di resistenza all'usura in gradi.
Selezionare velocita maggiori per applicazioni stabili e velocita inferiori per applicazioni instabili.
*4. La vita dell'utensile & mostrata nel tempo di taglio finché i valori indicati qui sotto sono:

VB = 0.3 mm for per i materiali ISO PMKS
VB = 0.1 mm for per i materiali ISO H

DURATA DELL'UTENSILE

La velocita di taglio influisce sulla durata di vita dell'utensile. TOOL NAV] Mitsubishi raccomanda velocita di taglio che diano una durata di vita dell'utensile
di 15—90 minuti, calcolata con equazione di Taylor (Rapporto tra grado dell'utensile, parametri di taglio e durata dell'utensile). Quando € richiesto un altro
utensile, dedurre i valori dei coefficienti dalle seguenti tabelle. Moltiplicare il coefficiente per la velocita di taglio per calcolare una nuova velocita di taglio.

Coefficienti di velocita di taglio per Grado P (Acciaio)

15min 30min 45min 60min 90min
UEG105 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55
UEGTIO 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59
mMce025 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
UE6O35 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65
NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70

Coefficienti di velocita di taglio per Grado M (Acciaio inossidabile)

Grado —XetlEskl  15min | 30min | 45min | 60min | 90min
mczo1s 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
mcz7o25 | 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75
MP7035 | 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62
US735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

DUREZZA DEL MATERIALE DA LAVORARE

Coefficienti di velocita di taglio per Grado K (Ghisa)
15min | 30min | 45min | 60min | 90min
mcsaos RN 0.83 0.75 0.70 0.63
mMcso15 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
(es.) Asportazione media dell’acciaio
Primo suggerimento : MC6025

: CNMG120408-MP
1 ve=310m/min

Inserti intercambiabili
Velocita di taglio consigliata
(Durata dell'utensile : 15min.)

4

Durata di vita richiesta dal cliente: 30min.

310%0.83=257m/min

Anche la durezza del materiale da lavorare incide sulla durata di vita dell’utensile. TOOL NAV] Mitsubishi raccomanda velocita di taglio
diverse a seconda delle diverse durezze dei materiali da lavorare. La tabella riportata di seguito indica il coefficiente per ogni tipo di
materiale. Moltiplicare il coefficiente per la velocita di taglio raccomandata del grado usato per calcolare una nuova velocita di taglio.

(Durezza del pezzo da lavorare)

Materiale da lavorare
120HB | 140HB | 160HB | 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A010

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Selezione degli inserti ideali per tornitura
Gli schemi riportati di seguito indicano, per ogni tipo di materiale da lavorare, la combinazione ideale di gradi

e rompitrucioli per ogni campo di impiego in tornitura.

PARAMETRI DI TAGLIO

Taglio continuo

Taglio a profondita costante

Taglio stabile  5/¢ avorato

Taglio di componenti bloccati saldamente

Taglio generico

Taglio pesante interrotto

Tag"o inStabile Taglio a profondita irregolare

Taglio con bloccaggio a bassa rigidita

FY

VP25N VP25N

Acciaio dolce (es. st37-2

Inserti negativi

, Ck10)

AREA DI TAGLIO

ﬂ Finitura

I! Asportazione leggera

m Media asportazione

m Asportazione sgrossatura

I]] Asportazione pesante

vc : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Area Di Taglio

Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
) , F FY VP25N 285—445 0.09—0.23 0.20—0.80
Taglio stabile
L SY VP25N 260—405 0.16—0.33 0.50—1.20
. . F FY MP3025 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
Taglio generico
L SY MP3025 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
L . F FY UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.80
Taglio instabile
L sY UE6020 260—420 0.16—0.33 0.50—1.20

*Fare riferimento a pagina A070 per altri acciai.




Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura _ Media asportazione Asportazione sgrossatura ~ Asportazione pesante

FH

LP

AP25N UEB105

Inserti negativi

mpP

UEB105

RP

UEB105

Acciaio al carbonio ¢ Acciaio legato (es. ckas, 426rm04)

HX

UEGBT1IO

vc : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FH AP25N 215—340 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00

M MP UE6105 200—370 0.16—0.50 0.30—4.00

Taglio stabile R RP UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UE6110 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00

F FH MP3025 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00

M MP UE6110 190—325 0.16—0.50 0.30—4.00

Taglio generico R RP UE6110 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UE6020 1565—250 0.50—1.26 3.00—11.00

F FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP MC6025 210—340 0.10—0.40 0.30—2.00

M MP MC6025 190—310 0.16—0.50 0.30—4.00

Taglio instabile R RP MC6025 180—295 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UH6400 135—195 0.50—1.26 3.00—11.00

*Fare riferimento a pagina A070 per altri acciai.

CLASSIFICAZIONE > A042
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A012

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Taglio stabile E Asportazione leggera

Taglio generico m Media asportazione

Taglio instabile ﬂ Asportazione sgrossatura

_ Media asportazione  Asportazione sgrossatura

LM MM RM

mMczoi15 Mcz015 mMcCz015

i — Sl
LM MM
mMczo25 mMczo25 mMczo25

LM MM RM

MP7035 MP7035 MP7035

M Acciaio inossidabile (es. xscrni189, x5CrNiMo1810)

Inserti negativi

vc : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

L LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00

M MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00

Taglio stabile R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
L Lm MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00

M MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00

Taglio generico R RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
L LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

M MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00

Taglio instabile R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

*Fare riferimento a pagina A072 per altri acciai inossidabili.




INSERTI PER TORNITURA

Taglio stabile u Asportazione leggera
Taglio generico m Media asportazione

Taglio instabile m Asportazione sgrossatura

_ _ Asportazione sgrossatura  Asportazione pesante

LK MK RK Paresuperiore piana

mMcCc5005 mMc5005 mMc5005 mMc5005

1 vc : Velocita di taglio
Ghlsa (es. GG3O) f : Avanzamento
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
. . Primo suggerimento
Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vec (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
L LK MC5005 2H5=31S 0.10—0.40 0.30—2.00
M MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
Tadlio stabil R RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
aglio stabile
9 H Parte superiore piana MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5015 =3 0.10—0.40 0.30—2.00
M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
Tad . R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
aglio generico
gleg H Parte superiore piana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.50—4.00
Tacl bil R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
aglio instabile A
9 H Parte superiore piana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

*Fare riferimento alla pagina A077 per altre ghise.

CLASSIFICAZIONE >A042 A013
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A014

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Taglio stabile

Finitura

FJ

RTSO010

Taglio generico

Taglio instabile

_ Media asportazione  Asportazione sgrossatura

MS

MT9015

LS

mMT9015

Lega di titanio (es. Ti-6ar-4v)

Inserti negativi

RS

MT9015

vc : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00

L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

M MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00

Taglio stabile

R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00

L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

) , M MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Taglio generico

R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00

L MJ RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50

o ) M MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Taglio instabile

R GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00




Taglio stabile ﬂ Finitura

Taglio generico u Asportazione leggera
Taglio instabile m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA

Finitura _ Media asportazione  Asportazione sgrossatura

FJ LS Ms RS

VPIORT MPS00O5 MPS00O5 MP90O15

i i - vc : Velocita di taglio
Lega a base di nichel-cromo es. nconeter18)  : Velosita di ag
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
) . Primo suggerimento
Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vec (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
) . M mMSs MP9005 30—100 0.10—0.25 0.50—4.00
Taglio stabile R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
_ , M MS MP9015 25—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Taglio generico R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00
L MJ VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
o _ M Ms VP15TF 20—35 0.10—0.25 0.50—4.00
Taglio instabile R GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

CLASSIFICAZIONE >A042 AQ015
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A016

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

FP LP

NX2525 NX2525

r
|

mp

NX2525

Acciaio dolce (es. st37-2, ck10)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Taglio stabile
Taglio generico

Taglio instabile

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio stabile M MP NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio generico M MP UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio instabile M MP MC6025 205—335 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento a pagina A081 per altri acciai.



FP

LP

NX2525 NX2525

mp

NX2525

Acciaio al carbonio * Acciaio legato (es. ckas, 42cmos)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FP NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP NX2525 165—235 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio stabile M MP NX2525 1Es=1Ee8 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP UE6110 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP UE6110 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio generico M MP UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 185—295 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP MC6025 185—295 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio instabile M MP MC6025 150—245 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento a pagina A081 per altri acciai.

CLASSIFICAZIONE > A056
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A018

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

FM LM

VPISTF McCcz025

5 -~

FM LM

VPISTF mMczo25

FM LM

VPISTF MP7035

M Acciaio inossidabile (es. xscrnitso,

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

MM

McCz7025

MM

mMczo25

MM

MP7035

X5CrNiMo1810)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

vc : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Area Di Taglio

Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

I_ LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio stabile M MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio generico M MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

L LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

Taglio instabile M MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento a pagina A083 per altri acciai inossidabili.



MK MK Partesuperiore piana

mMcC5005 mMcCc5005

MC5005

Ghisa (es. 6e30)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio stabile M Parte superiore pigna ~ MIC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5015 1565—245 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5015 1556—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio generico M Parte superiore piana ~ MIC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5015 1565—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio instabile M Parte superiore piana ~ MIC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento alla pagina A086 per altre ghise.

CLASSIFICAZIONE > A056

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A020

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Finitura

AZ

HTIT1O

Lega di alluminio (es. asos1, A7075)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Taglio stabile
Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
Taglio stabile F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Taglio generico F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Taglio instabile F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

*Fare riferimento alla pagina A088 per altre leghe di alluminio.



Finitura

FJ

RT90O10

Lega di titanio (es. Ti-6ar-4v)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Taglio stabile
Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
Taglio stabile F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Taglio generico F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Taglio instabile F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40

CLASSIFICAZIONE > A056

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A022

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Finitura Taglio stabile
FJ Taglio generico
VPIORT Taglio instabile

ﬂ Finitura

Lega a base di nichel-cromo (es. inconeier18) Vo : Veloaita di tagio
: Avanzamento
7° INSERTI POSITIVI CON FORO ap : Profondita di taglio
) ) Primo suggerimento
Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
Taglio stabile F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
Taglio generico F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
Taglio instabile F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40




R-R/L Standard Standard Taglio generico

NX2525 NX2525 NX2525 Taglio instabile
ﬂ Finitura

u Asportazione leggera
m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio dolce (es. st37-2, ck10) ve ¢ Velosita ditaglo

: Avanzamento
11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Tadlio Primo suggerimento
9 Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio stabile M Standard NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio generico M Standard UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio instabile M Standard UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICAZIONE > A056,A062 A023




INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

R-R/L Standard Standard Taglio generico

NX2525 NX2525 NX2525 Taglio instabile
ﬂ Finitura

u Asportazione leggera
m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio al carbonio * Acciaio legato (es. ckas, 42cmos) Ve : Velota ditaglio
11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Rompitruciolo Grado Prlm‘:/:l;ri?n‘:;?ento f (mm/giro) ap (mm)
F R-R/IL NX2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio stabile M Standard NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio generico M Standard UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
L Standard UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio instabile M Standard UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

A024



R-R/L Patesuperiore piana Parte superiore piana

NX2525 ucs105

ucs105

Ghisa (es. 6e30)
11° INSERTI POSITIVI SENZA

FORO

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

ve : Velocita di taglio
f : Avanzamento
ap : Profondita di taglio

Primo suggerimento

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F R-R/L NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

L Parte superiore piana UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio stabile M Parte superiore piana ~ UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

L Parte superiore piana UC5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio generico M Parte superiore piana ~ UC5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

L Parte superiore piana VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Taglio instabile M Parte superiore piana ~ VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento alla pagina A091 per altre ghise.

CLASSIFICAZIONE > A062

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A026

INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

ROMPITRUCIOLO ANGOLARE E PARALLELO
CONTROLLO DEL TRUCIOLO

* Aceiaie.inossidabile

SR \ .
Rompilriciolo Rompifruciolo

Rompitruciolo

Profondita di taglio (mm)

« Acciaio al carbonio * Acciaio legato

SN Standard
Rompitruciolo
55
Rompitruciolo F{t%gﬁruciolo

Avanzamento (mm/giro)

CARATTERISTICHE

ROMPITRUCIOLO 3D
CONTROLLO DEL TRUCIOLO

Profondita di taglio (mm)

« Acciaio al carbonio * Acciaio legato
* Acciaio inossidabile

Standard

sVG \mMv
Rompitruciolo,/ Rompitrugiolo

5V
Rompitruciolo
Rompitruciolo.

Avanzamento (mm/giro)

« Materiali di difficile lavorazione

E

£

2

=)

&

o mJ
% Rompitruciolo
8 FJ

o Rompitruciolo

o

|

Avanzamento (mm/giro)

- - CCGHICCGT |GGMHICCMT | pomT DCGT |TCGT/TCMT| TPMH |VBGT/VBMT| VCMT |WBMT/WCGT
Rompiuciolo Caratteristiche Tipo CPMH{)%PMT Tipo Tipo Tipo : Tipo i i

SMG
(Classe G)

@ Per taglio medio.
@ Rompitruciolo sagomato 3D
er un buon controllo del truciolo.
@ Linserto di classe G consente un taglio
affilato e una lavorazione di alta precisione.

FV
(Classe M)

@ Tagliente a spigolo vivo e design
a bassa resistenza per eccellenti
restazioni di taglio.
@ Indicato per piccole profondita di taglio
e basse velocita di avanzamento.

SV
(Classe M)

@ Per asportazioni leggere.

@ L'appropriato rialzo garantisce
un buon controllo del truciolo a
profondita inferiori a 1 mm.

Mv
(Classe M)

@ Linserto positivo con ampio angolo di sptha consente
le miglior prestazioni del tagiente a spw«l;o 0 vivo.

@ Rompitrucioli dopEi € punteggiatura fonda sulla
superfcie di spogliaconsentono di scaricare trucioli
di ogni tipo.

Standard
(Classe M)

@ Per taglio medio.

@ Fase piana e ampio angolo di
spoglia assicurano un buon
equilibrio di robustezza e
taglienza.

FJ

@ Tagliente curvo per un facile
scaricamento del truciolo.

@ L'ampio angolo di spoglia &
particolarmente adatto per la finitura di
materiali di difficile lavorazione.

MJ

@ Tagliente curvo per un facile
scaricamento del truciolo.

@ Lampio angolo di spogliae
particolarmente adatto per la finitura leggera
di materiali di difficile lavorazione.

V-4
&
&

Rompitruciolo

Caratteristiche

CCGH/CCGT
Tipo

TPGH
Tipo

TPGVITPGT
Tipo

VBGT/VCGT

WBGT
Tipo

WBGT

Tipo Tipo

WPGT

FS

@ Per la finitura di precisione.

@ Rompitruciolo stretto a inclinazione
per un ottimo controllo del truciolo.

@ Tagliente a spigolo vivo per
una buona finitura superficiale.

Tipo

@ Per la finitura.

@ Rompitruciolo a inclinazione Fer
il controllo del flusso di trucioli.

@ Tagliente a spigolo vivo per
una buona finitura superficiale.

b

R/L

@ Rompitruciolo a inclinazione
per asportazioni leggere.

@ Buon controllo del truciolo per
velocita si avanzamentobasse
o medie.

Standard

@ Per asportazioni leggere.

@ Buon controllo del truciolo per
velocita si avanzamento basse
o medie.

Rompitruciolo

Caratteristiche

CCET Tipo

CCGT Tipo

DCET Tipo

DCGT Tipo

VBET Tipo

SR

@ Rompitruciolo a grande inclinazione
er medie asportazioni, idoneo per
avorazioni al tornio automatico.
@ Forma dell'inserto a bassa resistenza,
per il controllo del flusso di trucioli.

—

Ss

@ Rompitruciolo parallelo per
asportazioni leggere, idoneo
perlavorazioni al tornio automatico.

@ Ottimo controllo del truciolo a basse
velocita di avanzamento.

SN

@ Rompitruciolo parallelo per uso
generico, idoneo per lavorazioni
al tornio automatico.

@ Ottimo controllo del truciolo per velocita
di avanzamento basse o medie.

&
&




ROMPITRUCIOLI ANGOLARI E PARALLELI (INSERTI NEGATIVI)

CONTROLLO DEL TRUCIOLO

Profondita di taglio (mm)

R/L

Rompitrugiolo

K

Rompitruciolo
F p!

Rompitruciolo

Fs

Rompitruciolg

CARATTERISTICHE

Rompitruciolo

Caratteristiche

DNGG
Tipo

SNGG
Tipo

VNGG
Tipo

FS

@ Per finitura di precisione.
@ Rompitruciolo stretto a inclinazione

per un ottimo controllo del truciolo.

@ Tagliente a spigolo vivo per una
buona finitura superficiale.

@ Per la finitura.

@ Rompitruciolo a inclinazione per il
controllo del flusso di trucioli.

@ Tagliente a spigolo vivo per una
buona finitura superficiale.

@ Rompitruciolo parallelo per
asportazioni leggere.

@ Ottimo controllo del truciolo
per velocita di avanzamento
basse o medie.

Avanzamento (mm/giro) >

R/L

@ Rompitruciolo parallelo per
medie asportazioni.

@ Buon controllo truciolo
per medi avanzamenti

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A028

INSERTO RASCHIANT

INSERTI PER TORNITURA

@ Finitura superficiale migliorata
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.

Raschiante
/ @ Migliore controllo dei trucioli

Ad alte velocita di avanzamento, i trucioli generati diventano piu spessi e si rompono
pit facilmente : il controllo risulta quindi piu facile.

Cos’e un inserto raschiante?

- L'inserto raschiante & dotato di una striscia raschiante che si
trova nel punto in cui 'angolo retto incontra il raggio d’angolo.

- Rispetto ai rompitrucioli standard, la
finitura in superficie non si deteriora
nemmeno raddoppiando la velocita di
avanzamento.

- La lavorazione ad alte velocita di
avanzamento migliora le prestazioni di

taglio.
Superficie finita. . . oy e
¢ . it +
Inserto raschiante St;sus)grrﬁucg?aolgta Inseto sandard M Inserto raschiante + lavorazione ad alte velocita di avanzamento

« Tempo di lavorazione ridotto (per pezzo)
« Maggior numero di pezzi (per un periodo di tempo definito)
- Migliore controllo dei trucioli

M Inserto raschiante + lavorazione a velocita di avanzamento normale

+ — +
Avanzamento elevato (doppio) Condizioni di avanzamento normali

*Usare un inserto raschiante alle alte velocita di avanzamento.

40 <Parametri di taglio> « Elimina la fase di finitura sgrossando e finendo insieme
P g0 (Fasi separate di sgrossatura e finitura — Lavorazione in un’unica fase)
o) ezzo da lavorare : DIN
2 Inserto standard,
5 30 [EEETEo SRSt Inserto: CNMG12040 3
b= . Velocita di taglio=200m/min
“Si " serto raschiante| Profondita di taglio=1.5mm
] 2 20 [T ”M’W’é’”i{”r’l’ Velocita di avanzamento=0.2—0.6mm/giro
) E G Taglio a umido diametro esterno
0 . . . . . .
&  qo fee A AT » Tempi ridotti per i cicli
=1 | . T
& v » Maggiore produttivita
1 : R B 5
09 02 0.4 0.6 0.8 « Evita gli intasamenti della linea

Avanzamento f (mm/giro)
<Es.>La rugosita superficiale non si deteriora nemmeno
raddoppiando la velocita di avanzamento (0.3—0.6)!

Riduzione dei costi!!

Valutazione della rugosita della superficie finita usando un inserto raschiante

Effetti degli inserti raschianti sulla
lavorazione esterna, la foratura e la spianatura.

In caso di
angolo
superiore a 5°

| *La rugosita superficiale lavorando sull'angolo
1 R o ad angolazioni superiori a 5°, & uguale
| alla lavorazione con inserti standard.

Nessuna restrizione per i portautensili
Si possono usare portautensili standard.
(%*Si raccomanda un utensile ad alta
rigidita e doppio bloccaggio.)
Angolo del tagliente

secondario
95°

Angolo del tagliente
secondario
75°

Nessuna
limitazione

Il tipo CNMG puo essere
usato come raschiante
sull'angolo di 100°.

Rz(W)=Rzx0.5

Rz(W)=Rugosita della superficie finita

usando l'inserto raschiante.

Rz : Rugosita della superficie finita in
condizioni normali. (Usando un
inserto standard)

Uso efficiente dell’inserto raschiante

= Jso0 non efficiente dell'inserto raschiante

Non & necessario regolare
il programma di lavorazione

Si possono usare programmi
di lavorazione standard.
(I tipi CNMG*WNMG+CCMT

i i \
somnen - Regolazione
non

necessaria

Con i tipi DNMX « TNMX bisogna fare attenzione per la particolare geometria della faccia superiore

Restrizioni per il portautensili

Usare un portautensili con angolo del tagliente secondario di 93° per migliorare I'efficienza del raschiante.ll
portautensili con angolo del tagliente secondario di 91° pud migliorare 'efficienza del raschiante (vedi la
figura in basso), tuttavia I'efficienza del

Es):Rugosita superficiale teorica dei portautensili

raschiante viene a mancare con altri angoli del Y usando TNMX160412-MW.
tagliente secondario (60°, 90°, 107°ecc.). S ——wwe
EE | —e—mwr)
| fori dei tipi DNMX e TNMX hanno una geometria 5 o 30
uguale a quella dei tipi DNMG e TNMG. [ —— m%%io di
Il carattere "X" identifica la geometria speciale del tagliente. 2 5 20 standard *
[=¥e]
Angolo deltagfiente secondario 8™ 10
93° g
/| E:
e x
(Specificato) 01 02 03 04 05 06

Avanzamento f (mm/giro)

E’ necessario regolare il

programma di lavorazione /iggy >4
In caso di errori di lavorazione e /o
regolare il programma.

(I tipi DNMXsTNMX non sono
basati sulla ISO/ANSI. Vedi
pagina seguente.)

Raggio di punta
standard

Raggio di
/ punta wiper

Regolazione
necessaria

<Esempio di inserto>



Regolazione dei programmi di lavorazione con i tipi DNMX « TNMX

(Procedimento di base) Regolazione asse X e asse Z Regolazione asse Z
Regolazione del differenziale tra inserto standard e asse Z / asse X.

Inserto standard
Regolazione asse X

Inserto standard DNMX, TNMX

Tipo (Indipendentemente dal raggio di punta)

- 0.01mm

7 DNMX, TNMX
Tipo

Raggio di punta 0.4,0.8: 0.04 mm
Raggiodipunta1.2 :0.05 mm

A) Regolazione della conicitdxNecessaria per mantenere una corretta conicita.

Regolare verso la linea normale. )
Geometria del

programma regolato

Nota) Regolare I'angolo verso la linea normale in caso di numero di regolazione
negativo (6 =60°—70°) e se la lavorazione non & completa.

Classificazione
Angolo di conicita 6°
Raggio di pun
2eakiiouts -25—-15 -10 -5 0 5 10 15 20—35 40 45 50 65} 60—65 70 75—85 90
1.2 0.04 0.03 0.01 0 0.02 0.03 0.04 0.05 0.04 0.04 0.02 0.01 -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 0.02 0.01 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.03 0.03 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0 -0.01 -0.01 0 0

Numero—numeri+ : regolazione dell'angolo di scarico, numeri- : regolazione dell’angolo di introduzione (mm)

B) Regolazione R angolo *Necessaria per mantenere il corretto raggio d’angolo.
Regolare un diametro di lavoro uguale alla conicita per impedire errori di taglio.

Valore di regolazione per lavorazione R = Es.): Lavorazione di un angolo con raggio R 2.0 usando un inserto con raggio di punta R 1.2.

= R lavorazione + valore di regolazione Geometria del programma
*Nessuna necessita di compensazione del raggio del tagliente. regolato

Raggio di punta Regolazione sul raggio del

dellinserto. pezzo da lavorare.

Raggio di punta 0.4 — Raggio di lavoro+0.05(mm)

Raggio di punta 0.8 - Raggio di lavoro+0.11(mm) =2.0+0.14

Raggio dilavoro Dopo la regolazione

Raggio di
lavoro 2.0

Raggio di

Raggio di punta 1.2 - Raggio di lavoro+0.14(mm) lavoro 2.0

“— Geometria effettiva di
lavorazione

Correzione del raggio del tagliente:

Non & necessario regolare il programma di lavorazione, tuttavia si possono verificare errori di lavorazione di max.

Sistema facile da correggere :0.03mm dovuti alla correzione con un numero approssimativo.
Correzione del raggio Inserire il valore di correzione per ogni raggio.

Valore del raggio corretto Es.) : Lavorazione di un raggio di punta di 2.0mm con un inserto con
= approssimazione raggio di 1.2mm.

%*In questo caso nessuna regolazione del programma di lavorazione.
L}
1
\
R2.0

Altri) Il valore di correzione & uguale per DNMX e TNMX. Esistono differenze soltanto in relazione ai diversi raggi.

Raggio di punta Valore del raggio corretto
dellinserto. = approssimazione

Raggio dipunta 0.4 —» R0.36(mm)
Raggio di punta 0.8 » R0.76(mm)
Raggio dipunta 12— R1.16(mm)

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

GRADI PER TORNITURA

@GRADI DEGLI INSERTI INTERCAMBIABILI PER TORNITURA
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LINEA PER TOTRNITURA

400

300

200

Velocita di taglio (m/min)

100

500

400

300

200

Velocita di taglio (m/min)

100

Acciaio

Cermet e Cermet rivestito

Metallo duro rivestito in CVD

*PVD

\UEG110
nxa525
NX3035

mp3025 - ‘MC6025
<

! VP45N ;| 'UE6035

Carburo cementato

VPISTF -
. U

0.2 0.4

Avanzamento (mm/giro)

0.6 0.

8

n Ghisa
:' 1. CBN Sinterizzato
! : \ CBN integrale
sl MBS140
MB710
-{MB730 :

Cermet e Cermet rivest|

ito

\___Metallo duro rivestito in CVD « PVD

mMC5015

‘- VPIORT
“.VPISTF

Carburo cementato

0.2 0.4

Avanzamento (mm/giro)

0.6 0.

8

Velocita di taglio (m/min)

Velocita di taglio (m/min)

300

200

100

800

600

400

200

Acciaio inossidabile

N\
MC7015

MC7025
VPISTF

Metallo duro rivestito in CVD « PVD

mMP7035

.

’_Carburo cementato

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Avanzamento (mm/giro)
m Metallo non ferroso
— MD205
mMD220
MD230 Diamante sinterizzato

Carburo cementato

/

HTi10

0.1

0.2 0.3 0.4

Avanzamento (mm/giro)
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INSERTI PER TORNITURA

LINEA PER TOTRNITURA

@ |l suggerimento del grado corretto da utilizzare, & basato sulle velocita di taglio e le condizioni di ogni singola lavorazione.

INSERTI PER TORNITURA

A032

n Acciaio (Taglio di media asportazione)

Parametri Di Taglio

n Acciaio (Finitura)

400 ‘ ‘ 400 ‘
UEG105 | : :
= b o < ol ]
g 300 . g 300 ‘
E E ‘
o o
2 g AP23N mpP3025
8 UEBTIO || yrpo2s 8
5 200 UE6O35 5 200
© o
3 8 NX3035
2 2 NX2525
100 VPISTE 100 |/
0 : : 0 :
Parametri Di Taglio Parametri Di Taglio
M Acciaio inossidabile nGhisa
300 ; ; 500 ‘
- < 400 mMcs5005 AREEEEEEE
£ ] : £ |
£ 200 N $omnmmmmmnnnn ] E
ke ! ! Rl
o mc7a1s | | 5 300
= | MC7025 | has
el | | ©
] ; | - mMc5015
S : : G 200
IR L e . MP7035 e}
- ‘ ©
VPISTF |
! ! 100 | NX2525 VPISTF
B ‘ ‘ . ‘ ‘
Parametri Di Taglio Parametri Di Taglio
I Ghisa (cBN)
1500
= MB730
E
£ 1000
o
>
g
5
r(S
g MBZ710
3 500
>
0 : :



- PARAMETRI DI TAGLIO

Taglio continuo
R A Taglio a profondita costante
. Tagllo Stablle Prg-lavo:?ato

Taglio di componenti bloccati saldamente

‘ Taglio generico

.. . Taglio pesante interrotto
# TaglIO instabile Taglio a profondita irregolare

Taglio con bloccaggio a bassa rigidita

m Metallo non ferroso m Metallo non ferroso (PCD)

1500

T z
£ £
E E 1000
2 o
g g
ks ©
z s
8 8
g g 500
Parametri Di Taglio Parametri Di Taglio
IE)) LEGA RESISTENTE AL CALORE [E) LEGA DI TITANIO
100 ; ; 100 T T
£ | | £
2 } | 2
8 | | g
5 % | | 5
& : 2
‘© ! ‘S
fe) | S
s | =
25 !
Parametri Di Taglio Parametri Di Taglio
111 MATERIALE TEMPRATO (CBN)
400 7 T
c
E 300 [~~~
E
2
g
S o200 0
8
g
2

100

Parametri Di Taglio
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INSERTI PER TORNITURA

CARBURO RIVESTITO (CVD)

@ Speciale struttura fibrosa tenace, migliora la resistenza all’'usura e alla rottura.
@ Copre un ampio campo di applicazione riducendo il numero di utensili necessari.

SCELTA DELL’UTENSILE
@ TORNITURA
Materiale d Modalita di A=(F i igli . L
?asg?a?e a OtaZIIi g ' Grado consigliato et dzrf/g]r::?ngon5|gl|ata ISO Campo di applicazione
300 P01 /ln
o UE6105 (200 — 400) E S n |
aglio P10 \ i 5 S
continuo UE6110 “ 50230400) B S E b R
Acciaio 200 P20 E 2
W
e (100 — 280) P30 \E AT Tal g
Taglio 150 g3
interrotto UE6035 (80 — 200) P40 \ S| \S
] (o
200 MO1
Taglio MC7015 (160 — 250) "y
continuo M10 ( E KE =
Acciaio 150 \E 5 / n
inossidabile Mee (120 — 200) [ 3 8
Taglio ]
continuo e US735 100 M30 \ s 7 E
interrotto (80 — 120) M40 g
&
, K01 8 /g &
Taglio 300 / ] S n /
continuo MC5005 (200 — 400) K10 \ a8 /3 /8 ( 5
Ghisa s \= g\ Q
Ghisa sferoidale K20 \E| \= \ S
Taglio MC5015 250
interrotto (150 — 300) K30
Lega resistente al|Taglio continuo 80 8
calore e interrotto US905 (50 —100) - <§

Serie di inserti ISO per la tornitura di ghisa
e

MC5005/MC5015

Tecnologia brevettata
Tecnologia: rivestimento con nano-struttura

The optimised crystal growth, Nano-Texture
coating technology gill rivestimento, con crescita
cristallina ottimizzata e nano-struttura, garantisce
un'eccezionale resistenza a usura e scheggiatura.
ves outstanding wear and chipping resistance.

Tecnologia brevettata
Tecnologia Tough Grip

L'interfaccia tra gli strati del rivestimento
e controllata a livello "nano", consentendo
allo strato TOUGH GRIP livelli
estremamente elevati di adesione per
evitare la delaminazione.

Confronto prestazioni Tough grip

| rivestimenti convenzionali mostrano
problemi di distacco del rivestimento.

Standard A Standard B Standard C

Elevata scheggiatura e distacco del rivestimento

MC5005

Strato di rivestimento Al203 piu spesso.

Ottenuto combinando le ultime tecnologie di rivestimento.

Confronto spessore di Al203

Due volte piu spesso rispetto agli
strati di rivestimento convenzionali
Al203.

Stfatb ultfaspessof
1 \ Nano-struttura |

| 3 Allé_f)

ni
LS

j b
A
|
i |

MC5015




CARATTERISTICHE DEL GRADO

Substrato Strato di rivestimento
Grado . .
Durezza (HRA)| T.R.S (GPa) Superficie Composizione Spessore
UCc5105 92.2 2.0 - TiCN-AI203 Spesso
@ MC5005 91.0 2.2 - TiCN-AI203 Spesso
UC5115 91.0 2.2 - TiICN-AI203 Spesso
@ MC5015 91.0 2.2 - TiCN-AI203 Spesso
UE6105 90.8 1.8 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato Spesso
UE6110 90.3 2.0 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato Spesso
UE6020 90.0 2.2 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato Spesso
MC6025 90.2 2.2 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato Spesso
UE6035 89.5 2.3 Tenace TiCN-AI203-TiN Spesso
UH6400 89.5 2.3 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato Spesso
@ MC7015 90.7 2.0 Tenace TiCN-AI203-TiN Sottile
US7020 90.5 2.0 Tenace TiICN-AI203-TiN Sottile
@ MC7025 89.4 2.4 - TiCN-AI203-TiN Sottile
US735 89.0 2.6 - Composto di Ti Sottile
Us905 92.2 2.0 - TiCN-AI203-TiN Sottile
MY5015 91.2 24 = TiCN-AI203-TiN Sottile

ESEMPI DI APPLICAZIONI

*1GPa=102kg/mm?

Inserto (Grado)

CNMG120416-MA(UE6110)

CNMG120408-MP(MC6025)

Pezzo da lavorare

Acciaio legato 1_'

(DIN 41CrMo4)
unl

Acciaio legato
(JIS-SCM435H)

= | Velocita di taglio  (m/min) 210 180
g% Avanzamento  (mm/giro) 0.3 0.25
£ & | Profondita di taglio (mm) 3.0 2.0
BLE Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
10 20 Pezzoltagliente 20 40 Pezzoltagliente
UE6B110 mMcea25
Risultato Rivestimento Rivestimento

P10 del concorrente

P20 del concorrente

Con UE6110 la durata € piu che raddoppiata.

Con MC6025 la durata € piu che raddoppiata.

Eccellente efficienza nella lavorazione generica e nella lavorazione ad alta velocita di acciaio inossidabile.

MC7015/MC7025

MC7015/MC7025 assicura
una lavorazione stabile ad
alta efficienza per I'acciaio
inossidabile nella gamma
che va dagli usi generici
all'alta velocita, combinando
un nuovo substrato speciale
con un'eccellente resistenza
alla deformazione plastica
ed un robusto rivestimento
CVD.

R :giicnte liscio
.—

Evita I'incollamento

Strato sottile, nano-struttura Al203

Controlla la formazione di danni anomali

\ Nano-struttura resistente TiCN

Elevata resistenza all'usura

Speciale substrato in metallo duro

Resistenza alla deformazione plastica
Resistenza alla scheggiatura

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

S
2
: CARBURO RIVESTITO (PVD)
4
(4
[e]
(=
o . . . , .
w @Il rivestimento in PVD prolunga la durata dell’'utensile.
E @ |l rivestimento degli utensili con tagliente a spigolo vivo & possibile senza intenerire o modificare la qualita del substrato sul tagliente.
o)
z
SCELTA DELL'UTENSILE
@ TORNITURA
Materiale da lavorare Nome rivestimento Grado consigliato ISO Campo di applicazione
VP10RT PO1
VP15TF P10 / &
VP Rivestimento S o ~
. % s
Acciaio VP20MF P20 \”- /h S & 5
= in 8 5] 8
2 y A g
VP20RT P30 3 g 2 S
UP Rivestimento UP20M P40
M VP10RT MO1
VP15TF M10 / &
VP Rivestimento S . < ~ s
Acciaio inossidabile VP20MF M20 \§ /E § E S
- S R N——
VP20RT M30 \§ g ) S
UP Rivestimento uP20M M40
VP10RT i
K10 / &
Ghisa VP Rivestimento VP15TF E
K20 \> / w E
n
=~ N
VP20RT K30 \g g
GED
~
MP9005 S01 / a (g & |
Rivestimento Al-rich E, E 0 'E
MP9015 S10 \& > 5 S
) Q Q w ~
Lega resistente al calore \5 > ~ &
VP20RT S20 !E 8
VP Rivestimento \> %
VP15TF S30
Inserti di tornitura ISO per materiali difficili da lavorare
Grado rivestito PVD Grado in metallo duro (non rivestito)
@VIP9005/ MP9O0O15 MT9015
Elevata tecnologia di rivestimento
singolo strato Al-(Al, Ti)N
Speciale substrato in metallo duro
N L5 cementato AR
MPSOO5/MPI015 MT9015
ISO Grado | Grado Caratteristiche Impiego ISO Grado | Grado Caratteristiche Impiego
so5 | MP9005 Grado di qualita superiore per impieghi | - Leghe resistenti al calore Nuovo metal duro cemenato con taglente

con elevata resistenza all'usura

Taglio di finitura e medio

Prima scelta per applicazioni

S15 generiche

MP9015

Leghe resistenti al calore
Taglio medio e di sgrossatura

Lega di titanio

S15 Taglio generico

afflato, eccellente resistenza all'usura ed alla
scheggiatura

MT9015
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CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO VP (MIRACLE)

Rispetto alla tecnologia di rivestimento convenzionale, il
rivestimento VP (MIRACLE) offre un rivestimento in
(AL Ti)N con maggiore resistenza al calore e maggiore

(c)

900

forza di adesione.

Rivestimento MIRACLE

=]

(=]

o
T

~

(=3

o
T

Temperatura di ossidazione

600 —

Grado di rivestimento della concorrenza

Maggiore
resistenza al calore

Maggiore forza
di adesione

O

50 60

70
Forza di adesione

80 (N)

ESEMPI DI APPLICAZIONI

Inserto (Grado)

DCMT11T304-MV(VP15TF)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

Acciaio legato

Acciaio inossidabile (pezzi per ventilatore)

n
Pezzo da lavorare 7= I 0 0
I @ R e ¥
= | Velocita ditaglio  (m/min) 170 200
g% Avanzamento (mm/giro) 0.14 0.25
g & | Profondita di taglio (mm) 0.25 0.5
8-S | Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
0 400 800 i
0500 1500 Pezzoftagliente mJ (;If.f;:e(y— Pezzoltagliente
VPISTF (VP10RT)
. ivesti Metallo duro P20 concorrente
Rivestiment |
Risultato P30 del concorrente (Classe M)

VP15TF, nessuna scheggiatura.
Consente una lavorazione piu stabile con maggiore durata.

Il rompitruciolo MJ raggiunge una durata maggiore di 1.5 volte.

Inserto (Grado)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

TNMG160408-MJ(VPO5RT)

Inconel 718 (perno)

Pezzi in metallo sinterizzato (FH655)

 ——
Pezzo da lavorare — % o
— e — B
= | Velocita ditaglio  (m/min) 31 120
8_9 Avanzamento (mm/giro) 0.2 0.05
c 2 e
% << | Profondita di taglio (mm) 2.3 0.5
oL Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
0 1 2 Pezzoltagliente Classe M 0_75 150 300 Pezzoltagliente
M breaker MJ breaker
(VP10RT) (VPO5RT)
Risultato Metallo duro rivestito Metallo duro K10 concorrente
concorrente (Classe M)

I VP10RT raggiunge una durata quattro volte maggiore.
Rompitrucioli MJ per un'asportazione di trucioli eccellente
e una durata notevolmente maggiore.

Il rompitruciolo MJ raggiunge una durata 5 volte maggiore.
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INSERTI PER TORNITURA

CERMET

@®NX3035 per lavorazione ad umido.
@ NX2525 per lavorazione a secco.

INSERTI PER TORNITURA

@ La struttura ottimizzata della lega e lo speciale legante migliorano la resistenza all'usura e alla rottura.
@ Copre un ampio campo di applicazione riducendo il numero di utensili necessari.

SCELTA DELL’UTENSILE
@ TORNITURA
Materiale da lavorare Modalita di taglio Grado consigliato ISO Campo di applicazione
Taglio continuo NX2525 POt
4]
Acciaio P10 E H
— Q
ioi x
Taglio interrotto NX3035 P20 3 >m<
2
K01
Ghisa n "'m"
. . Finitura NX2525 K10 "
Ghisa sferoidale §u<
K20 <

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Prestazioni di taglio

Velocita di taglio : vc  Profondita di taglio : ap
Avanzamento : f

Acciaio, Taglio continuo (ad umido)

Acciaio, Taglio interrotto

0.35 Cermet P20 rivestito <Parametri di taglio> [ <Parametri di taglio>
£ 0.30 della O Pezzo da lavorare : DIN Ck45 NX3035 j Pezz0 da lavorare : DIN 41CrMo4
£ ] 7 rivestito della Inserto : CNMG120408- I Inserto : CNMG 1204083
Q 0.25 //;l" concorrenza f v i
S 0.204 A K ve=250m/min Cermet P20 non vc=200m/min
& v nx3zo3s | 2P=1.0mm rivestito della = : ap=1.5mm
50154 A =0.15mm/giro concorrenza - (e— f=0.2mm/giro
© 01012 20 Taglio a umido Cermet P20 : Taglio a umido
5% 0.054 Taglio esterno continuo rivestito della i Taglio interrotto

’ concorrenza " " |
0 5 10 15 20 25 30 35 0 500 1000 1500 2000
Durata di taglio (min) Numero di urti
Ghisa, Taglio continuo
0.1 <Parametri di taglio>
€ /,J:‘ Pezzo da lavorare : DIN GG30
£ " Concorrente carburi K10 Inserto : CNMG120408
3 pg vc=100m/min
§ Ve ap=1.5mm
< 0.05 o f=0.:_5mm/gir_o
g ﬁ Taglio a umido
3
=}
0 5 10 15 20 25 30

Durata di taglio (min)

CARATTERISTICHE DEL GRADO

Substrato
Grado ibilits i i i
Durezza (HRA) |  TR:S (GPa) | Conduchiita temica | Espansione ermia
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX3035 91.5 2.1 B5) 7.8

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m+K=2.39 x 10-3cal/cm+sec+°C
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CERMET RIVESTITO

@Il cermet rivestito (PVD) presenta una resistenza all'usura e alla rottura superiore ed offre una
lavorazione stabile.

SCELTA DELL’UTENSILE
@ TORNITURA
Materiale da lavorare Modalita di taglio Grado consigliato ISO Campo di applicazione
VP25N POt
Taglio continuo AP25N E 5
P10 lnl.l E
Acciaio > H > <
P20 R "
Taglio interrotto MP3025 é E
P30 =
K01
2 2
Ghisa " VP25N \ a
Finit K10
Ghisa sferoidale i AP25N ','f N
= <
K20

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Prestazioni di taglio

Velocita di taglio : ve  Profondita di taglio : ap
Avanzamento : f

Resistenza all’'usura per taglio a umido

Cermet
standard

e
w

o
)

Usura sul fianco (mm)

0.1

Concorrente A
Cermet rivestito PVD

15 20

Durata di taglio (min)

Resistenza agli shock termici per taglio interrotto

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : DIN 41CrMo4 (HB230)

Inserto : CNMG120408- 100

ve=300m/min
ap=0.5mm
f=0.2mm/giro
Taglio a umido

Numero di passate

50

AP25N Concorrente
A Cermet

rivestito PVD

standard

Cermet

<Parametri di taglio>

Pezzo da lavorare : DIN 41CrMo4 (HB230)
Inserto : CNMG120408-(

ve=200m/min

ap=2.0mm

f=0.3mm/giro

Taglio a umido
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INSERTI PER TORNITURA

CARBURO CEMENTATO

@®| gradi Uti sono utilizzabili per acciaio e ghisa. | gradi ITHi sono adatti a materiali non ferrosi, non

metalli, e ghisa.

SCELTA DELL’UTENSILE
@ TORNITURA
Materiale da lavorare Grado consigliato ISO Campo di applicazione
P10
Acciaio UTi20T P20 5
v
P30 §
M M10
Acciaio inossidabile UTi20T M20 E
v
M S
30 _ 5
HTi05T K01 g s
K10 g S
Ghisa HTi10 S E
K20 N
UTi20T K30 S
NO1 S
. N10 E
Metallo non ferroso HTi10 I
N20
N30
n
RT9005 s01 g =
& 5 S
Lega resistente al calore MT9015 $10 E E E‘I
A ~
Lega di titanio RT9010 S20 S [ n
W
~
TF15 S30
COMPONENTE PRINCIPALE E IMPIEGO
Serie P per lavorazione Acciaio, serie K per ghisa, serie M per Acciaio inossidabile.
— i 8 <P: tri di taglio> A
ISO Componente Caratteristiche Materiale da lavorare £ ®Dizgramma V-T (Grado F) Pezzo da fvorar : DIN Cls 2018
pnnC|pa|e E 300 Durata di vita standard dellutensile : VB=0.3mm
— . " . E Profondita di taglio : 1.
WC-TiC-TaC-Co |Resistenza a calore / deformazione Qggi':i' Frfocsasriggg'iﬁ'eagﬁ'igglegat" o Avaneamonto: 0.3mmigio.
- © 200 Portautensile : CSBNR2525M43
N WC-Co Elevata rigidita e resistenza all'usura | Ghisa, metallo non ferroso e non metalli g T & SIS
S WC-Co Alta resistenza al calore e all'usura. tggg E??iigﬁ{g‘e 2l @, % 100 M
S 80
60
20
10 20 30 40 60 100
CARATTERISTICHE DEL GRADO Dura dalfiarsia (min)
— - . p X <P, i di taglio> A
IS0 Grado | Durezza |“lcmica’®| Semica®| diVoung | TRS P R bivibds ey
(HRA) (W/m-K)%| (x10-6/K) (GPa)% (GPa)* £ 300 Durata di vita standard delltensile : VB=0.3mm
M " E Profondita di taglio : 1.5mm
P UTi20T 90.5 38 D15 520 2.0 kel QDST Avanzamento : 0.3mm/giro
N © 200{ HTIi1O0 J Portautensile : CSBNR2525M43
N HTi05T 92.5 79 4.5 600 {ES £ ~—___ "7~ Inserto: SNMN120408
K HTi10 92.0 79 4.6 630 2.0 b . —
[53 i = .
RT9005 | 92.2 79 45 600 2.0 $ o] vTieoT "
s MT9015 92.0 79 4.6 630 2.2 60
RT9010 92.0 79 4.6 630 2.2 10 20 30 40 60 100
TF15 915 71 5.3 580 25 Durata dell'utensile (min)

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m+K=2.39x103cal/cm+sec+°C




CARBURO CEMENTATO A MICROGRANO
(UTENSILI IN METALLO DURO INTEGRALE)

@ Rispetto ad un comune metallo duro, una lega in micrograno presenta maggiore resistenza all'usura

€ maggiore tenacita.

SCELTA DELL’UTENSILE
Utensili da taglio Grado consigliato Materiale da lavorare
SF10
MFO07 )
Punta PCB MF10 Non metalli
MF20
Punte Integrali TF15 Acciaio - Ghisa
HTi10
Frese Integrali TF15 Acciaio - Ghisa
MF10
Dentatrice a Creatore TF15
Alesatore MF20 Acciaio - Ghisa, ecc.
Maschio ecc. MF30

CARATTERISTICHE DEL GRADO

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Usura Sul Fianco Del Tagliente Periferico (mm)

0.4

0.3

Acciao rapido al
Cobalto

/P / 0.6
Acciaio Rapido

Da Polveri
TF15

10 20 30 40 50
lunghezza Di Taglio (m)

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : Acciaio per stampi (40HRC)
Utensile :¢ 6mm,4 Scarichi
Angolo d'elica : 30°
ve=30m/min
n=1,600m/min”"
fz=0.02mm/dente
vf=128mm/min
Profondita di taglio in direzione assiale=9.0mm
Profondita di taglio in direzione radiale=0.6mm
Taglio dall’alto verso il basso, A secco

Grado Caratteristiche del grado ** 1SO Resistenza | Resistenza | Resistenza
Peso specifico | Durezza (HRA)| T.R.S (Gpa) * all'usura arottura |alla corrosione

HTi10 14.9 92.0 3.2 K10
TF15 14.5 91.0 4.0 K20 O
SF10 14.9 92.7 3.8 K01 ©) O ©)
MFO07 14.7 93.2 3.9 K01 ©) @) ©)
MF10 14.6 93.0 4.0 K01 (©) O ©)
MF20 14.2 92.0 4.4 K10 O © (©)
MF30 13.7 90.7 4.3 K20 O © (©)

* 1GPa=102kg/mm?

*% Dopo HIP
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

o | ®©
(= N . .
-2 | c |Denominazione f i
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotrpaest\;:ar:;zelone
23| rompitrucioli
<|F
. . . . . iai i0 * Acciai Punta
- Prima raccomandazione per la finitura di varie Acciaio 2] carbonio « Acciaio legato
qualita di acciaio, generico, legato e inossidabile = 8 12°>|\f
Rompitruciolo bilaterale. E?
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. &1 Fianco
07701020304 12°
f (mm/giro)
. . . .. . .. i Punta
- Rompitruciolo alternativo per la finitura dell'acciaio Acciaio dolce 16
da costruzione =° ﬁ\ﬁ
M Rompitruciolo bilaterale. £?
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. &1 —~ Fianco
Tagliente a spigolo vivo per le massime prestazioni. 0701020304 8°
f (mmigiro)
. . . .. . iqi Punta
- Prima scelta per la finitura dell'acciaio da costruzione Acg'a'o dolce 150
Rompitruciolo bilaterale. =
Controllo efficace sui trucioli adesivi. g 2 Fianco
Adatto alla finitura dell'acciaio da costruzione. @ 1 — 0.2
0701020304 15° -
f (mm/giro)
. . . i Punta
- Prima scelta per la finitura di materiali difficilmente Materiali difficili da tagliare .
© truciolabili 2° 14 v
g . Rompitruciolo bilaterale. E?
iE Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. &1 Fianco
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. 0 01020304 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mmvgiro)
. . . .. . i iai i0 * Acciai Punta
- Rompitruciolo alternativo per la finitura di acciaio, Acciaio al carbonio + Acciaio legato 15°
generale e legato - A’\f—d—
;f | > Rompitruciolo bilaterale. E?
e Gli inserti con tolleranza G sono adatti ai pezzi con tolleranze &1 Fianco
dimensionali ridotte. 0 01020304 15°
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. f (mmvgiro)
G
Finitura di precisione Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo bilaterale. € )
LN Inclinazione ridotta del rompitruciolo per un buon controllo del truciolo. i’_ 14°
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. @ 1
_ o S oz a0
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo bilaterale. € )
L g Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. §_ 14°
y Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. S D ﬁ\/—
0701020304
f (mm/giro)
. . . . . P iai i0 * Acciai Punta
- Prima raccomandazione per il taglio leggero di acciaio Acc'ff'° al carbonio + Acciaio legato 0.1
generico e legato =3 15°S‘.t _—
g Rompitruciolo bilaterale. £y
o)} - Massimo controllo del truciolo a piccole profondita di taglio. &1 L A Fianco
% - Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0 01 03 05 . 0.2
3 f (mmigiro) 1 M
c
) M [ o Punta
3 % Prima raccomandazione per il taglio leggero di A°4°'a'° inossidabile 150 0.50
5 acciaio inossidabile = S’Q’/—
% Rompitruciolo bilaterale di classe M. \2 2
< g" Controllo truciolo stabile nella gamma di taglio leggero. @ 1 — . Fianco
Rompitruciolo con elevato angolo di spoglia consente un'eccellente 0 04 03 05 20
controllo nella formazione di bave. f (mmv/giro)




A099

TNMG_LM

A111

P . W

WNMG_LM

A119

Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
@ /‘\(x A O ; @ @ del rompitruciolo
CNMG_FH DNMG_FH SNMG_FH TNMG_FH VNMG_FH WNMG_FH -
A092 A098 A105 A110 A116 A119
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS -
A092 A098 A105 A110 A116 A119 I\/_
CNMG_FY DNMG_FY TNMG_FY WNMG_FY -
A092 A098 A110 A119 ,\/_/_
CNGG_FJ DNGG_FJ VNGG_FJ -
A092 A098 A116 l\/_
CNGG_PK DNGG_PK TNGG_PK -
A098 A110 l\/_d_
TNGG_RI/L-FS
2 RILFS
A110
TNGG_R/L-F | VNGG_RI/L-F -
A110 A116 ,\/_
CNMG_LP DNMG_LP TNMG_LP VNMG_LP WNMG_LP -
A092 A098 A105 A116 A119 ’-f
DNMG_LM VNMG_LM %

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

A044

[
(= N . .
-2 |  [Denominazione f i
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotrpaest\;:lr:;zelone
2| 3| rompitrucioli
<|F
. . . . . Ghisa
Prima raccomandazione per tornitura di ghisa 4 T Fianco
La spoglia positiva consente di avere un tagliente affilato ed una €3 [ 15°  0.15
bassa resistenza al taglio. gz e I
A 6°
0 01 03 05
f (mm/giro)
Pri ; TP TIPS T Materiali difficili da tagliare .
rima raccomandazione per materiali difficili da 4 Fianco
tagliare ~
€3 20° 0.15
Permette una migliore evacuazione dei trucioli per profondita di taglio gz
piu piccole del raggio R. © 1 <]
0 01 03 05
f (mm/giro)
Per il taglio leggero di acciaio generico e legato Acciaio al carbonio * Acciaio legato 5 Punta
4 o
Rompitruciolo bilaterale. 23 v
Puo essere usato a piccole profondita di taglio e ad alte velocita E,
di avanzamento. g, Fianco
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 057 I 0\3 o5 15° 0.2
Raccomandato per pezzi con durezza 160—250HB. f(mm/éiro) - w
. . . . . . L. iai i0 * Acciai Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio Acc'j'”‘ carbonio + Acciaio legato 250 0.3
generico e legato =3 5 f%ﬁ\/—f
Rompitruciolo bilaterale. E, i
Massimo controllo del truciolo a piccole profondita di taglio. & 1 (I:I;:ICO
Tagliente ondulato per la copiatura e la retro-tornitura. 0 o1 03 o5 25° -
© Raccomandato per pezzi con durezza 200—300HB. f (mmigiro) 8°
i
o
. . . . .. . iai i0 * Acciai Punta
> Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio generico ACC':'”‘ carborio « Accigiolegato 015
2 e legato ~ L[] 18 :
[ €3 7°
g Rompitruciolo bilaterale. E, —{ i
‘N Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. &1 Fianco
g La goemetria "wiper" garantisce una maggiore produttivita e migliora 0 041 03 05 18° 0.15
g_ la finitura della superficie. f (mm/giro) 7
"
i : : apiai Acciaio dolce Punta
Prima scelta per la lavorazione leggera dell'acciaio p
da costruzione =3 10°M
Rompitruciolo bilaterale. £, i
Controllo efficace sui trucioli adesivi. &1 Fianco
Adatto alla lavorazione leggera dell'acciaio da costruzione. 0 01 03 05 10° 02
f (mm/giro)
Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di Acc'f'”‘ carbonio « Acciaio legato Fianco
acciaio generico e legato =3
Rompitruciolo bilaterale. £, 15° 22
| rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. &1 —g bﬁ\ﬁ
Adatto alla finitura leggera. 0 01 03 05
Rompitruciolo di precisione. f (mmv/giro)
: Acciaio al carbonio * Acciaio legato
Asportazione leggera p Fianco
Rompitruciolo bilaterale. €3 0.25
Rompitruciolo parallelo. »‘2 2 14° ;
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. © 1 b';\ﬁ
0 01 03 05
f (mm/giro)
Punta

Prima raccomandazione per il taglio leggero di
materiali di difficile lavorazione

Rompitruciolo bilaterale.

Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio.
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie.
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo.

Materiali difficili da tagliare .
4 13
£,

Q.
© 1
0 01 03

f (mm/giro)

Fianco

9°

0.5




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
ol | A (o7 B | © |amm
\O O del rompitruciolo
CNMG_LK DNMG_LK SNMG_LK TNMG_LK VNMG_LK WNMG_LK %
A093 A099 A105 A111 A116 A119 M
CNMG_LS DNMG_LS TNMG_LS VNMG_LS WNMG_LS %
A111 A117 A120 [\J
CNMG_SH DNMG_SH SNMG_SH TNMG_SH VNMG_SH WNMG_SH -
Y - o)
¢ o LT - )
: P oY S
A093 A099 A105 A111 A7 A120 I\/_
CNMG_SA DNMG_SA -
i)
A093 A099 A120 I\/_/_
DNMX_SW WNMG_SW -
i)
A099 A120 |-\/_
DNMG_SY WNMG_SY -
A099 A106 A111 A120 ,\/_
SNMG_R/L-1G | TNMG_R/L-1G
| LG
= A
A106 A111 ’_\/
CNMG_MJ DNMG_MJ VNMG_MJ WNMG_MJ -
A093 A100 A7 A120 ’\/_

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A046

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

0| ©
< | N . .
-2 | c |Denominazione i i
N A : s
8 g e immagine Caratteristiche Geotrpait\;:lr:aelzelone
2| 3| rompitrucioli
<|F
S - Prima raccomandazione per il taglio leggero di Material difficl da tagliare  ~ Punta
o materiali di difficile lavorazione T3 ﬁ\/
g © Rompitruciolo bilaterale, Rompitruciolo bilaterale (D Tipo, V Tipo). £, ]
N 2 Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. & Fianco
E = Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. 001 03 05 9°
E‘ Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mmigiro)
- Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio  Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
generico e legato — s H-A 150%/_/_
/ Rompitruciolo bilaterale. E 3]
Adatto alla lavorazione da media a leggera. Q2| | [ Fianco
/ . one ga | ra. ) ) gL
[ Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 1 ] 0.2
_ Geometria del tagliente per un equilibrio ottimale tra filo e resistenza 0701 03 05 11°M
a rottura. f (mm/giro)
% Prima raccomandazione per taglio medio di acciaio Acciaio inossidabile Punta
inossidabile o ] so%;/
€
- Rompitruciolo bilaterale di classe M. E3] T
L' ottimizzazione della geometria del petto, ottenuta mediante una g2 ] ] Fianco
tecnologia di simulazione, controlla la deformazione plastica del 1 [ [ ] 0.3
raggio ed assicura una lunga durata del tagliente. 0701 03 05 1°W
f (mm/giro)
Prima raccomandazione per tornitura di ghisa thsa | Fianco
Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente g 4[ || 15°  0.25
per uso generico. E3 ]
a2
© 3°
001 03 05
f (mm/giro)
. . . . L. i9i0 i i i Punta
Prima scelta per la lavorazione media dell'acciaio inox e~ Acciaio inossidabile 0.5
da costruzione 24 L 1] 15°
© Prima raccomandazione per il sgrossatura di E3[] N
g materiali di difficile lavorazione g2[] E Fianco
= . . . 1] o .
g Rompitruciolo bilaterale. 001 03 05 25 0.5
‘E Tagliente a spigolo vivo per le massime prestazioni. f (mmigiro) 15°
Y
© Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media Acciaio inossidabile . Punta
£ dell'acciaio inox _® _\L\ 25 0.5
3 15°
g Rompitruciolo bilaterale di classe M. E3]
Rompitruciolo alternativo ai principali rompitruciolo LM e MM. %2 [] Fianco
Eccellente resistenza all'usura da intaglio per asportazioni da leggere 1 25° 0.5
a medie. 0701 03 05 0
f (mm/giro) 15
: ; : : : P Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di . | 220 0.2
qualita di acciaio, quali generale e legato <4 &
Prima scelta per la lavorazione leggera della ghisa E3[ ]
Rompitruciolo bilaterale. %f *7‘y~§h 0F;anco
Fase positiva per tagli affilati. 097 03 05 22° = -
f (mm/giro)
f ; : : B FPrr ;2> Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita s o 0.25
di acciaio, quali generale e legato =4 16 =
Prima scelta per la asportazione sgrossatura 3
dell'acciaio da costruzione %f Il — Fianco
. . . o 0.35
Rompltlrumolo bilaterale. _ _ . 007 03 05 16
Fase piana per una maggiore resistenza del tagliente. f (mm/giro)
. . . . . . . e i i0 * Acciai Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita A°°§”°a‘ carborio « Accigolegato L
di acciaio, quali generale e legato =4 15 bﬁl\/—
Prima scelta per la lavorazione media della ghisa E3
Rompitruciolo bilaterale. %f o Fianco
Fase piana per una maggiore resistenza del tagliente. 0701 03 05 15° 9.25
f (mm/giro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° | Rombici 35° Trigonale 80° Tondo ,
Nome e sezione
trasversale
o] B oo B | © |
‘\O O del rompitruciolo
DNGM_MJ VNGM_MJ

CNGG_MJ

A093 A100 A117
CNMG_MP | DNMG_MP | SNMG_MP TNMG_MP VNMG_MP | WNMG_MP
B L7 ==/
; —
A094 A100 A106 A112 A117
CNMG_MM DNMG_MM VNMG_MM

A100

A106

%%

A117

V-4

DNMG_MK

A100

SNMG_MK

VNMG_MK

\@

A117

DNMG_MS

A101

VNMG_MS

k

A117

DNMG_GM

VNMG_GM

Q%

A101 A117 A121
DNMG_MA VNMG_MA | WNMG_MA
= S TASN
/ﬂfﬁ? é @y N

e
A095 A101 A118 A121
DNMG_MH TNMG_MH VNMG_MH WNMG_MH
oL
——— e
A113 A118 A122
TNMG VNMG
:4‘95: _— =
A113 A118 A122 A104

(AR QR QR OR O oEOn g t

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A048

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

[ 11
001030507
f (mmv/giro)

[
< | N . .
-2 | c |Denominazione i i
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotrpaest\;:ar:;zelone
2| 3| rompitrucioli
<|F
: : : FPRT [PRE P Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Inserto wiper per il taglio medio di qualita di acciaio, 19° T—0.25
quali generale e legato =4 L] %/_
Rompitruciolo bilaterale. E Z L] .
Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. %1 T E'g"c"
L'ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. 051 03 05 19° -
f (mmigiro)
- Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media Acg'a'o inossidabile Fianco
dell'acciaio inox z4
oM s ﬁ Rompitruciolo bilaterale. \‘Eig N E 1507—9,16
S Buon equilibrio tra taglienza e robustezza. @ T
N T Rompitruciolo destro o sinistro per controllo unidirezionale del truciolo. 001 03 05
‘g f (mmigiro)
Y
s - Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita ACC':'”‘ carbonio + Acciaio legato Fianco
S di acciaio, quali generale e legato =4
é’ Sy Rompitruciolo bilaterale. £ g 14° 9.2
| rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. %1 -
e Adatto alla lavorazione da leggera a media. 07041 03 05
f (mm/giro)
P P Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Media asportazione . Fianco
Rompitruciolo bilaterale. 4
o E, oy 0.25
G Rompitruciolo parallelo. = 14
A Buon controllo truciolo per medi avanzamenti © 4
0701 03 05
f (mm/giro)
; ; f ; ; i anniain  Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
Prima raccomandazione per il taglio medio-pesante di acciaio LT 0.33
generico e legato =5 N 30%;/_
/ &_\ Rompitruciolo bilaterale. £ 3 'z i
Per tagli interrotti e per la rimozione delle scaglie. 3 . | DF‘L,%"W
Perfetto equilibrio tra taglienza e robustezza. 00103 0‘5 0.7 -
f (mm/giro)
% Prima raccomandazione per la sgrossatura di acciaio /%%l 'Tﬁ?‘dab"e Funta
inossidabile 25 n 33&:&/
i Inserti di classe M con rompitruciolo bilaterale. £ ::ﬁ:
a3 .
. . . . , © ] Fianco
i Eccellente resistenza alla scheggiatura nel taglio interrotto grazie all 1 11 0.32
0 ottima geometria della spoglia ed all’ onatura di rinforzo. 0701030507 6°
c f (mm/giro)
<
3
o . . . . . Ghisa
g % Prima raccomandazione per la tornitura di ghisa ; Fianco
qE, Un formatruciolo molto ampio consente un taglio stabile nel taglio E5r — 15° 0.35
(M interrotto e nella lavorazione su crosta. £ 3-H :
o a 3] —1
c © ——
o 1 [ 11
N 001030507
o X
k= f (mm/giro)
2
2 % Prima raccomandazione per materiali difficili da Mage”a“ diffcili da tagliare Fianco
tagliare s 0.2
y Durante il taglio a bassa velocita il tagliente positivo controlla I £ sH Y 25 {{
incollamento del truciolo e I' usura all’ altezza della profondita di & y TJ 10°
taglio. 001030507
f (mm/giro)
% Prima raccomandazione per la tornitura di ghisa Gh;sa - Fianco
Versatile rompitruciolo standard. Ts ‘ o
) i ) ) ES] 15 0.25
. Il petto piano mantiene un tagliente stabile < s
@ T
1




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo )
Nome e sezione
trasversale
o] B o B O |
\O O del rompitruciolo
DNMX_MW

CNMG_MW

TNMX_MW

WNMG_MW

A095 H
TG RILES  RILES
A113 I—v_
TG RiL2e RIL2G
A114 I_\/_
DNGG RIL | SNGG RIL | TNGG RL | VNGG_R/L
Vﬁn y/ WRES
A ‘
—
A102 A107 A114 A118
CNMG RP | DNMG RP | SNMG RP | TNMG_RP WNMG_RP -
— R N
i ] |
A096 A102 A107 A114 I_;/_
CNMG_RM | DNMG_RM | SNMG RM | TNMG_RM %
A108 A114 H
SNMG_RK
&V
A102 A108 A122
DNMG_RS | SNMG_RS WNMG_RS %
A096 A102 A108 A115 A122
CNMG_GK | DNMG_GK | SNMG_GK | TNMG_ GK | VNMG_GK | WNMG_GK
@& &
= g A <o
A096 A102 A108 A115 A118 A123 |_\-/|

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A050

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

o | ®©
(= N . .
-2 | c [Denominazione : :
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotrpaest\;:ar:;zelone
2|35 | rompitrucioli
< |+
. . P . iai i0 * Acciai Punta
Per il sgrossatura di acciaio generico e legato Accigio al carborio + Acciaio legato 0.32
Q 7 117 18° -
z Rompitruciolo bilaterale. € 5 —
o Per tagli interrotti e per la rimozione delle scaglie. £ .M ] .
) s . o a3 O Fianco
o Alte velocita di avanzamento grazie alla grande tasca per i trucioli © ’ (] 0.32
é e al’ampia fase. 05595 05 0.7 18°
% f (mm/giro)
o (M iali difficili i Punta
S Prima raccomandazione per il sgrossatura di Materiali difficii da tagliare 015
N materiali di difficile lavorazione . 18 L‘T>'7\_/‘
E Rompitruciolo bilaterale. £
2 S . a3l Fianco
Perfetto equilibrio tra taglienza e robustezza. o [T
4 ) . ) , 11T o 0.15
< Geometria del tagliente con alta resistenza all’'usura sul petto. 001030507 18 .y
f (mm/giro)
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante  Acciaio dolce Pu(?aaz
dell'acciaio dolce e inox. 14 L\ }
Rompitruciolo bilaterale. g o —
Copre il campo inferiore della lavorazione pesante. o 6[] Flanco
Bassa resistenza al taglio grazie alla fase positiva e al tagliente curvo. ® 5 TT]
La punteggiatura a goccia migliora il controllo del truciolo senza 00.2061.0 14 6°
aumentare la resistenza al taglio. f (mmygiro)
. . . . . . iai i0 * Acciai Punta
Prima raccomandazione per il taglio pesante di acciaio Acc'ffa‘ carb“’”‘w‘ Acdiaiolegato ., 0.43
generico e legato = o 1
] I g0 i
= Romplt.rumolo monoI‘atell'aIe. . < oM Fianco
¥ Copre il campo medio di lavorazione pesante. s, ] 21° 0.52
g Equilibrio tra taglienza e robustezza grazie al tagliente diritto e allo smusso. 00206 “0‘1_4
o Fase variabile e rompitruciolo ondulato per un buon controllo del truciolo. f (mmvgiro)
g M Punta
8 Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio Acc'ffa‘ carb°”& A‘m'a"’ legalo e 0.68
s generico e legato =1 |
% Rompitruciolo monolaterale. E 6 ]
< Copre il campo superiore della lavorazione pesante. 3 ) TTT . F'a"c‘; 68
Ampia fase e ampio smusso per una maggiore robustezza del tagliente. 0702 0_6‘1?0‘1_4 20 -
Un rompitruciolo ampio impedisce I'inceppamento del truciolo. f (mm/giro)
. . . . iai Punta
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante ~ Acciaio d°"°‘e‘ 25° 0.35
dell'acciaio dolce e inox. = 4ol N
Rompitruciolo monolaterale. £ 6 1] i Fi
Copre il campo inferiore-medio di lavorazione pesante. & ) e 30° |a|:]c.:505
Rapporto equilibrato fra filo e stabilita del tagliente grazie allo smusso 002 0“6‘1}0 T4 T
stretto e il dorso del tagliente variabile. f (mmv/giro)
Prima scelta per la lavorazione pesante della ghisa Gh'fa
Inserto piano bilaterale. €5 0°
M Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. i 3 [ '
AP(EREEE
b 001030507
2 f (mmigiro)
o
S . .
g Per Ghisa Gh'fa
Inserto piano bilaterale. = 0°
G Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. i 3 ] '
Grazie ad inserti di classe G pu0 essere usato su pezzi che richiedono © ; } } }
tolleranze ristrette. 001030507
f (mm/giro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
o]l A oo B O |
@ O O del rompitruciolo
CNMG_GH DNMG_GH SNMG_GH TNMG_GH WNMG_GH
— =i B
: P
-~ géﬁ? f&\ -
A096 A103 A115 A123
DNMG_GJ
A097 A103
CNMM_HZz DNMM_HZ SNMM_HZ TNMM_HZ
F:! £
Bek
A097 A108
SNMM_HX

CNMM_HX

A097

A109

CNMM_HV

SNMM_HV

A097 A109
SNMM_HXD
A109
CNMA DNMA SNMA TNMA WNMA
A097 A103 A115 A123
DNGA TNGA VNGA

A103

A115

A118

JAIRIRIRIninln

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

A052

0| ©
S | ¢ [Denominazione ; :
g g e immagine Caratteristiche Geotrgestcfrss;zelone
kG rompitrucioli
<|F
Prima raccomandazione per la finitura di acciaio al Acciaio al carbonio + Acciaio legato unta
carbonio e di acciaio legato = 3 6°
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il E? .
truciolo anche con piccole profondita di passata. g Fianco
Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture 0 o1 0_‘2 03 04 6°
improvvise. f (mmi/giro)
Prima scelta per la finitura dell'acciaio inossidabile. ~ Acciaio inossidabile Punta
3 o
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il = 6
truciolo anche con piccole profondita di passata. E2 .
Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture &1 Fianco
improvvise. 0 01020304 6°
) f (mm/giro)
2
= . . . . . iai io0 + Acciai Punta
ic Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato, ~/cciaioal carbonio - Acciaio legato
duttile e inossidabile - 18°M_
Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. £ 2
Tagliente a spigolo vivo e design a bassa resistenza per eccellenti &1 Cg Fianco
prestazioni di taglio. 0 01020304 8°
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. € )
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. ?EL 13°]ﬁ\ﬁ
1
@
[
0010203 04
f (mm/giro)
- N . . . it . o) P
Prima raccomandazione per il taglio leggero di Acciaio a carbonio * Acciaio legato unta
acciaio al carbonio e acciaio legato - 3 18~ -
Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. E2 .
Riduce I' adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura g Fianco
superficiale. T . ‘ 0 01020304 8
La profuberanza del rompiruciolo & adatta per un' ampia varieta di profondita ditaglio & consente un controlo fruciolo sempre otimale. f (mm/giro)
5 i i il taali i Acciaio inossidabil Punt
g Prima raccomandazione per il taglio leggero di cciaio inossidabile unta
2 acciaio inossidabile - 3 18~ <
2 Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. E?2 .
-% Riduce I' adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura g1 — Fianco
‘g superficiale. o o o ) ) 0 01020304 8°
o La profuberanza del rompiruciolo & adatta per un' ampia varietd di profondita ditaglio & consente un controlo truciolo sempre otimale. f (mmigiro)
<
. . . - . . iai 0 * Acciai Punta
Per il taglio leggero di acciaio al carbonio, acciaio per ~Acciaioalcarbonio - Acciai legato 15
costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile = 3 8 l>\_/
L'ampio angolo di spoglia superiore offre una lavorazione precisa. E£2
L'appropriato rialzo garantisce un buon controllo del truciolo a g1 [ Fianco
profondita inferiori a 1 mm. 0 01020304 8°
f (mm/giro)
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio Acciaio al carbonio  Acciaio legato 0P1u"ta
al carbonio e acciaio legato N 18"5?:_/—
3
o Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura E?2
g grazie al tagliente a fondo piatto. S — Fianco
N Un'ampia tasca controlla f'aumento della resistenza al taglio e riduce le vibrazioni e Iintasamento dei trucioli anche con 0 01020304 18° o1
g profondita di taglio elevate. fl(mrr; /giro') ’ DE_/_
o
© Prima raccomandazione per taglio medio di acciaio Acciaio inossidabile 0P1"“ta
£ inossidabile 3 18°V
€
§ Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura E2
grazie al tagliente a fondo piatto. S — Fianco
Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le vibrazioni 0 010203 04 18° 0.1
e l'intasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate. f(mmigiro) JS%_/_




Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

A150

VBMT_FM

A150

VBMT_FV

A150 r/
VBGT_RIL-F | WBGT_RIL-F
,l  RILF
A150 A157 P/_
oo e
A150 N/_
o T
A150 M_
YRR sV
A151 M_
o e
&Y
A151 \ —
o am
&
=
A151 \ —
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A054

INSERTI PER TORNITURA

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE

o| ©
| N . q
S | ¢ [Denominazione q q
5 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
5|3 rompitrucioli
<|kF
. . . . i . i i Acciai Punta
- Per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acciaio a carbonio  Acciao legato 01
acciaio legato e acciaio inossidabile = 3 11 18°J>E\_/_
Fase piana e ampio angolo di spoglia assicurano un buon E?
A equilibrio di robustezza e taglienza. &1 ] 0F1|anco
< 07010203 04 18° [~
— f (mm/giro)
; ; PP i : it Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Per il taglio medio di acciaio al carbonio, acciaio per 01
costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile - 3 L ‘ 18°W_
M L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?2 .
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. &1 || 0F1lanco
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0 01020304 18° =
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mmi/giro) 10
; ; PP P : it Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Per il taglio medio di acciaio al carbonio, acciaio per 0.16
costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile - s L ‘ 20 W\/—
o /! ‘ L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?2 .
5 i prestazioni del tagliente a spigolo vivo. &1 I Fianco
N Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0 01020304 20° 016
‘E consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mmi/giro)
1<%
n - X -
s - Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico A°°':'°a‘ carbonio + Acciaio legato Fianco
§ Rompitruciolo ad ampia inclinazione. T )
= Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. g 3°°5\\f
S
f (mm/giro)
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ~ Acciioal carbonio  Acciao legato .
6 Fianco
Rompitruciolo parallelo. E,
E Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. i ZOQV
‘ g2
f (mm/giro)
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ~ Acciioal carbonio  Acciao legato .
6 Fianco
Rompitruciolo parallelo. £,
Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. i 20°
A Il raschiante consente una buona finitura superficiale. @ 2
f (mm/giro)




INSERTI PER TORNITURA

Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo N B OESNE
del rompitruciolo
A p
A151 v/—
e oy
A151 P/_
e RILMV
/"::\.
|=—=
A157 F/_
YRR RLSR
A151 P'/_
VORISR RSN
A151 P/_
VBET_R/LW-SN -
A152 h/_
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

A056

o
S | ¢ [Denominazione q q
g g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
kG rompitrucioli
<|F
Prima raccomandazione per la finitura di acciaio al Acciaio al carbonio + Acciaio legato Punta
carbonio e di acciaio legato 3 6°
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i E2 .
trucioli anche su piccole profondita di taglio. 2y Fianco
Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture o I—v—o 10205 04 6°
improvvise. f (mmigiro)
Prima scelta per la finitura dell'acciaio inossidabile. Acciaio inossidabile Punta
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i o 3 6°
trucioli anche su piccole profondita di taglio. E2 .
Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture 2y Fianco
improvvise. L °
P 0 01020304 6
f (mmvgiro)
. . . . .. i i0 * Acciai Punta
Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato, ~/cciaioal carbonio * Acciaio legato
duttile e inossidabile . 180M_
Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di E2
avanzamento. &1 Fianco
Tagllent.e a. splgolg vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 01020304 8°
prestazioni di taglio. f (mmi/giro)
. . . . i Punta
Prima scelta per la finitura di materiali difficilmente Materiali difficili da tagliare
© truciolabili = 3 14°4>rﬁ
g Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. E2
iE Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. &1 ‘| Fianco
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0 01020304 14°
f (mm/giro)
Per lega dialluminio Lega di alluminio )
4 Fianco
L'elevato angolo di spoglia e il tagliente 3D, producono tagli affilati. 3 .
Inoltre, il tagliente 3D, essendo affilato, crea un' ottimo controllo i 21 30
del truciolo. @ 4
La lappatura a specchio sulla superficie dell'inserto, migliora la 0 01 03 05
resistenza all'incollamento. f (mmigiro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T L] 170
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. i 2 7 Jj\ﬁ
@ 1
)
0 010203 04
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo ad inclinazione. £
Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. i 2 15 W
o 1
[
00102 03 04
f (mm/giro)
Prima raccomandazione per il taglio leggero di Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
acciaio al carbonio e acciaio legato 3 18~ 7
) . . ) . €
© Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. E2 .
o Riduce I' adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura 2y Fianco
= superficiale. o
2 La profuberanza del rompiruciolo & adatta per un' ampia varietd di profondita ditaglio e consente un controlo truciolo sempre otimale. 9 01020304 8
d=> P P P p P J p g f (mm/giro)
o
N Prima raccomandazione per il taglio leggero di Acciaio inossidabile Punta
5 acciaio inossidabile 3 18 % e
. . . ) . €
% Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. E2 .
< Riduce I' adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura fo R e Fianco
superficiale. o
L protberanza del rompuciolo  data per ' ampiavriets  rofondt g e conseteuncotol i sempre il 0 01020304 8
a profuberanza del rompitrucioo & adatta per un' ampia vareta di profonit ditaglo e consente un contrll tuciolo sempre otfmale. f (mmigiro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spjg?[c)‘ 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo N B OESNE
&7 8 &
‘ ! del rompitruciolo
R P
CCMT_FP DCMT_FP SCMT_FP TCMT_FP VCMT_FP %
— &
e ~ )
N & BN A <
A127 A134 A141 A144 A153 r/_
CCMT_FM DCMT_FM SCMT_FM TCMT_FM VCMT_FM %
A127 A134 A141 A144 A153 r/_
CCMT_FV DCMT_FV SCMT_FV TCMT_FV VCMT_FV -
?\\
A127 A134 A141 A144 A153 \\/
e R
A127 r/_
CCGT_AZ DCGT_AZ TCGT_AZ VCGT_AZ RCGT_AzZ -
\,..{ =
T —
A127 A134 A144 A153 A140 \
CCGT_L-F_ | DCGT_RI/L-F TCGT_R/L-F | VCGT_RI/L-F
CCGH_RI/L-F A -
A128 A134 A144 A153 \\/_
HeeTRE RL
A158 F/_
CCMT_LP DCMT_LP SCMT_LP TCMT_LP VCMT_LP %
y ( A
A128 A134 A141 A144 A153 N/_
CCMT_LM DCMT_LM SCMT_LM TCMT_LM VCMT_LM %
A128 A145 A153 M_
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INSERTI PER TORNITURA

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE

A058

o
S | ¢ |[Denominazione q q
§ g e immagine Caratteristiche Geotrgestcgrss;zelone
sls rompitrucioli
<|F
. . . ‘. . . L i i0 * Acciai Punta
Per il taglio leggero di acciaio al carbonio e di acciaio legato ~ Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 o
Miglior controllo del truciolo grazie ad una geometria del € 18 5‘&/
rompitruciolo adatta per la fresatura a copiare. £2
&1 Fianco
[ — .
070102 03 0.4 8
f (mm/giro)
f P : ; : ; it Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio
al carbonio, acciaio legato, acciaio per costruzioni e = 3 18°
© acciaio inossidabile E2
% Ampio angolo di spoglia per un taglio affilato. &1 | Fianco
m . . . A
@ Plunto.a .penl_sol.a per il controllo del truciolo a profondita 00702 03 o4 8°
qc, di taglio inferioria 1 mm. f (mmi/giro)
o
N . . . . . . i i0 * Acciai Punta
3 Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio + Acciaio legato 042
E acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile ~ _ 3 20° ==
% ) ) . E, 12°
n Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. £
< La fase positiva migliora la taglienza. &1 0F1i§nco
0770102 03 04 16° 8,'
f (mm/giro)
Taglio leggero per torni a controllo numerico Amgi"a‘ carborio * Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. € 4
Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. §_ 14 iﬁ\ﬁ
@ 2
001 03
f (mm/giro)
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio alAcciaio al carbonio * Acciaio legato 0P1“"ta
carbonio e acciaio legato =T 18°S€:_/_
Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie E 2
al tagliente a fondo piatto. 2 t— Fianco
Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le vibrazioni e lintasamento o 18° 0.1
del truciolo anche con profondita di taglio elevate. (%-Zm?r;lzgir%;’ 04 SE_/_
Prima raccomandazione per taglio medio di acciaio Acciaio inossidabile 0P1u"ta
inossidabile 3 1@75%‘:_/—
€
Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie g 2 Bl
al tagliente a fondo piatto. S — Fianco
Un'ampia tasca controlla l'aumento della resistenza al taglio e riduce le vibrazioni e lintasamento 18° 01
. I 0 010203 04
del truciolo anche con profondita di taglio elevate. f (mmigirc) SE_/_
g
2 Pri dazi tornitura di ghi Ghisa
N rima raccomandazione per tornitura di ghisa s Fianco
% Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente & ‘ ‘
. 2
§ per uso generico. ‘2’_ || B 18° 0.1
© @1 g -
T T
£ 0 0410203 04
8 f (mm/giro)
=
Punta
0.1
18° V
Fianco
Acciaio al carbonio * Acciaio legato 0.1I ne
. . . . . . . 18° I~
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio al = 3 L ‘ Bﬁ_/_
carbonio, acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio £ 2
inossidabile g o
Fase piana e ampio angolo di spoglia assicurano un buon 0 07 0203 04 Fianco
equilibrio di robustezza e taglienza. f (mmigiro) 0.2
15°




Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Rombici 25°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

XCMT_SVX

A160

CCMH_SV

DCMT_SV

VCMT_SV

A128 A135 A154
CCMT_SW
A128
CCGT_R/L-SS|DCGT_RI/L-SS
8 o
A129 A135
CCMT_MP | DCMT_MP | SCMT_MP | TCMT_MP | VCMT_MP
A
A129 A135 A141 A145 A154
CCMT_MM | DCMT_MM | SCMT_MM | TCMT_MM | VCMT_MM
& =
A141 A145 A154
SCMT_MK | TCMT_MK | VCMT_MK

\

A154
VCMT WCMT RCMT
= & -
A154 A158 A140

RCMX

: (@
L0 LOROR OEOEOE L0
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INSERTI PER TORNITURA

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE

Asportazione pesante

a grandi profondita di taglio.
Leggere concavita migliorano il controllo del truciolo a piccole
profondita di taglio.

{

E
£
a
©

[LT L]
02 06 1.0 14

f (mm/giro)

[
§ & [Denominazione Geometria sezione
S g e immagine Caratteristiche ———————
kG rompitrucioli
<|F
. . . . . ™ L. E i i0 « Acciai Punta
- Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al carbonio, ~Acciaio l carbonio * Acciaio legato 018
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile =] 2°°W
i \ L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?2 .
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. @1 1 Fianco
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0 010203 04 20° 0.18
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mmigiro) 12°
M
. . . .o ‘. . i i0 « Acciai Punta
- Inserto wiper per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio + Acciaio legato 02
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile = s 13°W
— 7
Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. E?2
L’ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. g1 Fianco
0701020304 18° 0~ 02
f (mm/giro) 7°
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico Am:i“‘ carbonio + Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo ad ampia inclinazione. £
Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. »‘2 2 30°
1
A
0 01020304
f (mm/giro)
o
< - ’ -
2 Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico A°°'g'°a‘ carbonio + Acciaio legato Fianco
g Rompitruciolo parallelo. € 4
8_ Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 20
g Idoneo per lavorazioni di precisione con tolleranze di classe E. @ 2\ [ ]
8 001 03
E f (mm/giro)
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACC'Z'”‘ carborio * Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. T,
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 2°°V
o 2|\[ ]
001 03
f (mm/giro)
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico Acc'g"’a‘ carborio * Accizio legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. € 4 .
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 20
Il raschiante consente una buona finitura superficiale. © 2 S,,
00103
f (mm/giro)
. . — . . iai 0 * Acciai Punta
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACC':'“‘ carborio + Accizio legato 1
Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. s 5 v
L'inserto di classe G consente un taglio affilato e una £ .
) . L Q 4 Fianco
lavorazione di alta precisione. @1
Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 0 01020304 10°
f (mm/giro)
Per il taglio pesante di acciaio al carbonio e di acciaio legato Acc'f'z"a‘ Caib"”"’ * Acciaio legato
Rompitruciolo ad ampia gola per impedire I'inceppamento dei trucioli L 0.3

28°




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo N B OESNE
| trasversale
del rompitruciolo
DCMT_MV

CCET_R/L-SR

A130

DCET_R/L-SR

A136

CCET_R/L-SN

DCET_R/L-SN

A130 A137
CCGT_R/L-SN | DCGT_R/L-SN
A130 A137

CCET_R/LW-SN

>

DCET_R/LW-SN

A130 A137
CCGT_SMG DCGT_SMG
A130 A137

RCMX_RR

(00 00 OF OF 67 00 00 8
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A062

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

| ®©
| N q q
S | ¢ [Denominazione ; :
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
5|3 rompitrucioli
<|F
Asportazione pesante di ghisa thsa
Parte superiore piana. € 5 0°,
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza ‘E_ !
del tagliente. o 1]
T T
s 0 01020304
2 f (mm/giro)
o
= . i
K3 Per Ghisa Ghésa
Parte superiore piana. T ) 0°
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza i«_ !
del tagliente. o 1]
Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che 0 011 012 03 04
richiedono tolleranze ristrette. f (mmigiro)

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

o o
| N q q
S | ¢ |Denominazione ) .
§ g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\;frssaeélone
sls rompitrucioli
<|F
. . i : . Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato,
duttile e inossidabile - 3 180M
M| /o~ Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di E?2
_-%f-m“m avanzamento. g1 Fianco
Tagliente a spigolo vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 01020304 g
prestazioni di taglio. f (mmigiro)
- Prima raccomandazione per la finitura di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio + Acciaio legato Fianco
acciaio legato, acciaio inossidabile, ghisa e leghe di alluminio = 8
G E2 15°
Rompitruciolo con inclinazione leggera e ampia. S
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. 0 0D
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/giro)
- Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. € 5
M Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. g 15°V
g1
S — 0701020304
5 f (mmigiro)
=
iE - Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato Fianco
3
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. € 5
‘ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. EEi 15°V
: o
0701020304
f (mmigiro)
- Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. €
G A Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. \:Ei 2 10°
- N o
: )]
- 07701020304
f (mmigiro)
- Finitura Lega di alluminio i
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T 5
{ ‘ Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. i % Jﬁ\ﬁ
. o 1
LN T
5 0701020304
f (mm/giro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spjg?[c)‘ 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo N B OESNE
: : trasversale

{.\O ! del rompitruciolo

CCMwW DCMwW SCMw TCMW VCMwW -

A142 A145 A154 ~

Rombici 80 Rombici 55 A Spigolo 90 Triangolari 60 Rombici 35 Trigonale 80 Tondo NG O SERnE
trasversale

A del rompitruciolo

CPMH_FV

A147 \\/
TPGH_RI/L-FS WPGT_R/L-FS -
A147 A159 r_/_
PR RIL-F(M)
A133 P/_
ereTR RIL-F(G)
E
A133 P/_
TR ~ RL
A147 r_/_
oot Standard

A133
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A064

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

richiedono tolleranze ristrette.

| |
07701020304
f (mm/giro)

2|8
.S | ¢ |Denominazione q q
g g e immagine Caratteristiche Geotrgestcfrss;zelone
sls rompitrucioli
<|F
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. €
M Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. ‘E_ 2 10°
‘ g1
[
0701020304
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
o Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
:-3 E Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. i«_ 2 15°V
£ !
[
0701020304
f (mm/giro)
; P P P ; Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico . 130
Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. € ) M
G L'inserto di classe G consente un taglio affilato e una £ .
| . . . oy H Fianco
avorazione di alta precisione. ®©
Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 001020304 10°
f (mm/giro)
5 ; ; ; ; ¢ i ; Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
5 Prima raccomandazione per il taglio leggero di acciaio al carbonio,
@ acciaio legato, qualita di acciaio inossidabile e ghisa = 8 18"5\\_/
% M £ Ampio angolo di spoglia per un taglio affilato. E?
N Punto a penisola per il controllo del truciolo a profondita di taglio &1 | Fianco
'§_ inferiori a 1 mm. 0 01020304 g
<"t’ f (mm/giro)
f : ; : : P . Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio
al carbonio, acciaio legato e acciaio inossidabile = 8 L ‘ 10°q‘>rﬁ
o , Rompitruciolo standard per uso generico. E?
5 / \~ &1 || Fianco
] ‘ —— 001020304 10°
£ | — Fimmigo
a|M
& ; ; : : A appia : Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
it - Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio al carbonio, 02
- acciaio legato, acciaio inossidabile e ghisa T 20 ~
9] E, 8°
s L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori £ Fi
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. g1 ]7 o';"m
Rpmpi_trgcioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli 001020304 20° & -
di ogni tipo. f (mm/giro)
- Asportazione pesante di ghisa Ghésa
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza s 0°,
del tagliente. E? ! \
Q. 1
®
T T
© 0701020304
2 f (mmigiro)
= mm/giro.
o
o : Ghisa
K Per Ghisa s
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza t ) 0°
del tagliente. g '
Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che a1 ]




Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

A148 r-/_
YPETSRE  SRF
A156 F/_
yreT-she ~ SMG
A156 ‘\/
CPMH_SV TPMH_SV -
A133 A148 M_
CPMX SPMT TPMX -
/ A
L)) V-N
e —
A133 A143 A148 F/_
CPMH_MV TPMH_MV WPMT_MV -
A133 A148 A159 F/_
X Paespeiegaly
A143 A149 \

INSERTI PER TORNITURA

A065



INSERTI PER TORNITURA

=) F
[
z
74 CLASSI ICAZIONE
o
(=
o
a
= o
E 15° INSERTI POSITIVI CON FORO
w
7] ol
P4 S| N q .
= S | ¢ [Denominazione q q
§ g e immagine Caratteristiche Geotrgestcfrss;zelone
‘S| 5| rompitrucioli
<|F
2 Lega di allumini
E . L . - ega di alluminio
E - Per il taglio di leghe di alluminio S Fianco
= Rompitruciolo ad inclinazione. €
5 |G Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E?2 20
2 pr S
g S » 0701020304
5| | e— f(mmigiro)
o

20° INSERTI POSITIVI CON FORO

Q| ©

1= N q q

-5 | c |Denominazione f i

N B B PR

8 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;estcsrss;felone
2| 3| rompitrucioli

<|F

Per il taglio di leghe di alluminio Lega di alluminio

3 .
Rompitruciolo ad inclinazione. = Fianco
'g Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. i 2 20°
£ » 2 ﬁ\f
2 L 07701020304
© f (mm/giro)
|G
o . . . . .. . .
5, - Per il taglio di leghe di alluminio '-ega di a”‘umlmo
2 Rompitruciolo parallelo. T3 Fianco
o Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. g 2 25°
o . N Buon controllo truciolo per medi avanzamenti. © 1]
T T
0701 03 05
_ f (mm/giro)

A066



Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

(1

A155
Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo Nome e sezione
del rompitruciolo
A p
DEGX_RI/L-F

A139

DEGX_R/L

A139

TEGX_RIL

(00 6
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A068

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI SENZA FORO

Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che
richiedono tolleranze ristrette.

001030507
f (mm/giro)

0| ©
[ N . .
S | ¢ [Denominazione ; :
§ g e immagine Caratteristiche Geotrgestcfrss;zelone
‘S| 5| rompitrucioli
<|F
09 Per il sgrossatura di acciaio al carbonio e di acciaio ~ A°@a0a carbonio: Acciio legato Fi
c | to [T] ianco
ega 2\
g g_ M Rompitruciolo bilaterale E 3 | ; 120 0.2
o.~ Indicato per tornitura in copiatura. & 17
ot Rompitruciol lato per il controllo del deflusso del truciol 5 L
2 ° ompitruciolo angolato per il controllo del deflusso del truciolo. 001030507
I f (mm/giro)
- Asportazione pesante di ghisa Gh;sa
Inserto piano bilaterale. = 0
M Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza i«_ 3 ] 1
del tagliente e al bloccaggio stabile dell’inserto. e, } } }
< 001030507
X' f (mm/giro)
£ giro
(]
S . .
2 - Per Ghisa Gh;sa
Inserto piano bilaterale. E 5 0
G Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del »‘2 3H 1
tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto. @ } } }

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO

richiedono tolleranze ristrette.

| |
07701020304
f (mm/giro)

o
= N . .
S | ¢ |Denominazione . .
§ g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\szrssaelzlone
kG rompitrucioli
<|F
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
S Rompitruciolo parallelo. € 5 ‘
:.:_3 G ; Buon controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. i 15° V
= 1
= s ®© )
[
07701020304
f (mm/giro)
© ; ; ; . : Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
5 Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio,
Q legato e inossidabile 2] 0°
= )
© Rompitruciolo standard per uso generico. £
g ! 1 . Fianco
(=)} SS— 0701020304 0°
E’ M f (mm/giro)
©
© ; : ; P : Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
o Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio,
5 legato e inossidabile - 3 7 ﬁ\/ﬁ
g Ampia tasca per un’ottima evacuazione dei trucioli. E?2
'g Rompitrucioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli di &1 ‘ Fianco
& ogni tipo. 0701020304 7
< f (mm/giro)
- Asportazione pesante di ghisa Ghésa
Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del € 0°,
) ) : S E 2
M tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto. = f \
| 21
T T
b 07701020304
= _ f (mmigiro)
o
S . H
Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza € 5 0°,
G del tagliente e al bloccaggio stabile dell’inserto. \:Ei 1
Grazie ad inserti di classe G pu0 essere usato su pezzi che 1]




INSERTI SPECIALI

A Spigolo 90° | Triangolari 60° |A Parallelogramma 55° NETE O EIE g g
E trasversale 3 S Tipo di portautensili Inserti
del rompitruciolo 3| =
O & ’ HE
KNUX_R/L-M1/2 - RTG
5 -
_— 3| @NFLTReD Y
=%
n
A124 |_\/_ A161
i Pty
A125 A126
e Pt
A125 A126
A Spigolo 90° | Triangolari 60° Tondo Nome e sezione
Lo trasversale
N AA

TPGR_R/L

A162

O OR 02 O i
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INSERTI PER TORNITURA

A070

INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Inserti negativi

Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

® | F | 1 FY VP25N 285—445 0.09—0.23 0.20—0.80
® | F | 2 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
® L |1 sy VP25N 260—405 0.16—0.33 0.50—1.20
€  F | 1 FY MP3025 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
€ | F |2 FY NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80
(gtc%alzo ‘éok';’g) <180HB | @€ | F | 3 | Fs NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
€ | L | 1 sy MP3025 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
e | L 2 sy NX3035 235335 0.16—0.33 0.50—1.20
® | F | 1 FY UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.80
8 F |2 FS UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.70
€| L | 1 sy UE6020 260—420 0.16—0.33 0.50—1.20
®  F | 1 FH AP25N 215—340 0.08—0.20 0.20—1.00
® | F |2 FH NX2525 205—295 0.08—0.20 0.20—1.00
® | F | 3 | RLF | MP3025 210—325 0.05—0.15 0.10—0.50
® | F | 4 PK NX2525 195—280 0.10—0.30 0.20—1.00
® L |1 LP UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 2 SH UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 3 LP MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 4 SH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 5 SH NX2525 190—270 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 6 SA UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 7 swW UE6105 220—405 0.10—0.50 0.30—2.50
® L | 8 swW MP3025 195—295 0.10—0.50 0.30—2.50
® L 9 sw NX2525 190—270 0.10—0.50 0.30—2.50
@ | L | 10 | RLK | MP3025 195—295 0.08—0.20 0.30—1.20
® ™M | 1 MP UE6105 200—370 0.16—0.50 0.30—4.00
® ™M | 2 MP MP3025 175—270 0.16—0.50 0.30—4.00
® ™M | 3 MA UE6105 200—370 0.20—0.50 0.30—4.00
Acciaio al carbonio * 180 ®@ M | 4 MH UE6105 200—370 0.20—0.55 1.00—4.00
Acciaio legato
(Ck45, 42CrMo4) 280HB ® M | 5 std UE6105 200—370 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M | 6 Std MP3025 175—270 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M 7 Std NX2525 170—245 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M | 8 Std UTi20T 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00
® | ™M | 9 | Mw UE6105 200—370 0.20—0.60 0.90—4.00
® ™M | 10| RL MP3025 175—270 0.15—0.32 0.40—2.00
® R | 1 RP UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 GH UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H |1 HX UE6110 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00
@ | H | 2 HV UE6110 135—225 0.70—1.30 4.00—12.00
€  F | 1 FH MP3025 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00
€ | F |2 FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00
€  F | 3 FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
€ | L | 1 LP UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L 2 SH UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | L |3 SA UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
¢ | L 4 LP MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | L |5 SH NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
F : Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante

AREA DI TAGLIO :



Materiale da lavorare

Acciaio al carbonio

Acciaio legato
(Ck45, 42CrMo4)

Durezza

180
280HB

Modalita di
taglio

T T TR TR IETTETTETETETETSTETTIETTST00000000000O6OGO
I I I I ®»n » 2 =22 2 === 2 =2 <=2 =2 =T rrcrmMmMI I I XX VD= =2 =2 = =2 =2 =2 MK

Priorita

6
7
8

-

N o o B~ W N

w N

© 00 N o o h~h W N -

A W N

Rompitruciolo

Grado

NX3035
UE6110
NX3035
UE6110
UE6110
NX3035
UE6110
UE6110
NX3035
UE6110
UE6110
UE6110
UE6020
UE6020
UE6110
UE6110
UE6020
MC6025
UE6020
UE6020
MC6025
MC6025
UE6020
UE6020
UE6035
UE6020
UE6035
UE6020
UE6035
MC6025
UE6020
MC6025
UE6020
UH6400
UH6400
UH6400
UE6020

Velocita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm/giro)
185—260 0.10—0.40
210—355 0.10—0.50
185—260 0.10—0.50
190—325 0.16—0.50
190—325 0.20—0.50
165—235 0.20—0.50
190—325 0.20—0.55
190—325 0.25—0.60
165—235 0.25—0.60
190—325 0.20—0.60
180—310 0.25—0.60
180—310 0.25—0.60
1565—250 0.50—1.26
125—205 0.70—1.30
160—275 0.40—1.20
230—390 0.08—0.20
215—355 0.08—0.20
210—340 0.10—0.40
200—325 0.10—0.40
200—325 0.10—0.40
190—310 0.16—0.50
190—310 0.20—0.50
180—295 0.16—0.50
180—295 0.20—0.50
170—235 0.20—0.50
180—295 0.20—0.55
170—235 0.20—0.55
180—295 0.25—0.60
170—235 0.25—0.60
190—310 0.20—0.60
180—295 0.20—0.60
180—295 0.25—0.60
170—280 0.25—0.60
135—195 0.50—1.26
110—160 0.70—1.30
135—195 0.40—1.20
1565—250 0.40—1.20

Profondita di taglio
(mm)

0.30—2.00
0.30—2.50
0.30—2.50
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
0.90—4.00
1.50—6.00
1.50—6.00
3.00—11.00
4.00—12.00
2.00—10.00
0.20—1.00
0.20—1.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
0.90—4.00
0.90—4.00
1.50—6.00
1.50—6.00
3.00—11.00
4.00—12.00
2.00—10.00
2.00—10.00
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INSERTI PER TORNITURA

S
=]
E PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
(o]
E Inserti negativi Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
% Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)a el A\/(?:;?;‘rir;to Profon(drirt]érlnd)i =gl
2 M
[ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW Us7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 95—245 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw uUs7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
Acciaio inossidabile € M™ 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
austenitico <200HB
(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) [ 4 M 4 MS Us735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ - M 5 MA US735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
[ 4 R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
[ - R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
$ L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
® M 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 4 MS US735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 5 MS VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 7 MS uUTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
s R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH uUs735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW Us7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
Acciaio inossidabile [ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
) austeniticq >200HB [ ] M 3 MS Us7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
(X2CNiNT810, X2CiMoN1813) ® M | 4 | MA | us7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw Us7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH Us7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
[ 4 L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante

A072



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
M
e L |2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
e ™M | 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
e m | 2 GM MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
e m | 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
e m | 4 MS Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
e ™M | 5 MA Us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R | 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R |2 GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
®£ L |1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
Acciaio inossidabile ® L |2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
] austeniticq >200HB $ M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
(e TR, S ) £ m| 2| em MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M| 4 MS Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ m | 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ m | s MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
| m |7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ m | s MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
£ m| o9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ R | 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
£ | R | 2 GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® L | 1 LM MC7015 120—195 0.10—0.30 0.30—2.00
® | L |2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 3 SH NX2525 45-90 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 4 SW US7020 75—185 0.10—0.50 0.30—2.50
®@ ™M | 1 MM MC7015 110—175 0.15—0.45 0.70—5.00
® ™M | 2 GM MC7015 110—175 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M 3 MS US7020 65—170 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 4 MA US7020 65—170 0.20—0.50 0.30—4.00
®@ ™M | 5 MH US7020 65—170 0.20—0.55 1.00—4.00
®@ ™M | 6 | Mw US7020 65—170 0.20—0.60 0.90—4.00
® R |1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
® R | 2 GH US7020 60—160 0.25—0.60 1.50—6.00
Acciai inossidabili duplex <2801 e L | 1 LM MC7025 110—150 0.10—0.30 0.30—2.00
(X3CrNiCu1894) € | L |2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
e ™M | 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
e | m | 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
e m | 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
e m | 4 MS Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
e ™M | 5 MA Us735 60—115 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R | 1 RM MC7025 95—125 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R | 2 GH Us735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
8L | 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
® L 2 SH us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
£ M| 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
£ m| 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ m | 3 MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

S
=)
;E: PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
[e]
E Inserti negativi Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
% Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)a el A\/(?:;?;‘rir;to Profon(drirt]érlnd)i =gl
2 M
s M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 5 MS VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
Acciai inossidabili duplex <osop | E| M| T ms uTi20T 50—75 0.16—0.50 0.50—4.00
(X3CrNiCu1894) | M| 8| ma VP15TF 50—90 0.20—0.50 0.30—4.00
E 4 M 9 Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00
g R 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW USs7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
([ ] M 2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH uUs7020 95—245 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw Us7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 1565—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH Us7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
feéﬁzgi;nﬁzsritgﬁzma <200HB e | ™M | 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
(X10Cr13, X8Cr17) [ < M 4 MS uUs735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ 4 M 5 MA US735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
[ 4 R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
[ 4 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH USs735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
g M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
® M 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
® M 4 MS US735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 5 MS VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 6 MS UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 7 MS uUTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
® R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
e il [ ] L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
ferritici e martensitici >200HB [ ) L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
(X17CrNi162, X30Cr13) ® L | 4| sw | us7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante
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Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio A\/(e:r:];?;‘rir;to meon(drirt]?nd)i taglio
M
[ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA uUs7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH uUs7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw us7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH us7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
[ 4 L 2 SH uUs735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
[ 4 M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
[ 4 M 2 MS MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ 4 M 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
¢ M 4 MS USs735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
e Bl eErii [ - M 5 MA USs735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
ferritici e martensitici >200HB [ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
(X17CrNi162, X30Cr13) €| R | 2| oH uUs735 70—135 0.25—0.60 1,50—6.00
® L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
2 M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
E 3 M 7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
E 3 M 8 MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
s R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 100—160 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 35—75 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW Us7020 60—155 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 55—140 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 55—140 0.20—0.50 0.30—4.00
Acciai inossidabili ® ™M | 5 MH US7020 55—140 0.20—0.55 1.00—4.00
temprati <450HB
(X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAl17-7) [ ] M 6 Mw uUs7020 55—140 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 50—130 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 90—120 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 80—110 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 80—110 0.16—0.50 0.50—4.00
[ 4 M 3 MA MC7025 80—110 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < M 4 MS US735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

g
=]
E PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
(o]
E Inserti negativi Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
% Materiale da lavorare Durezza M%izlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)a el Av(er}?;a}\gi\rir)]to Profon(drirt]%d)i =gl
2 M
[ < M 5 MA US735 50—95 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < R 1 RM MC7025 80—105 0.25—0.55 1.50—6.00
[ < R 2 GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00
2 L 1 LM MP7035 55—85 0.10—0.30 0.30—2.00
® L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00
k3 M 2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00
Acciai inossidabili s M 3 MA MP7035 50—80 0.20—0.50 0.30—4.00
temprati <450HB
(X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAl17-7) s M 4 MS USs735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 45—75 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 55—80 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 45—60 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 45—75 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 45—75 0.25—0.60 1.50—5.00
$ R 1 RM MP7035 45—-75 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante
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Materiale da lavorare

Ghisa grigia
(GG30)

Resistenza alla
trazione

<350MPa

Modalita di
taglio

8T ETETTTTLEETTTET00000000000000000000000000000 0900990
I T 3» ® » » » E =E =E=Er~rHT T XA A X E EESEESESES=SErMCQ" KM rCfPCKfTT XA XXV AN AN S = =ESSESrH b

Priorita

1

A R W N s W N

o g b~ W N

- 0O O A W N =2 b W N

A~ W N

A O N 20N

-

a A O N

Rompitruciolo

LK
MA
MA
MK
GK
Std
Std
Mw
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MP

MK
GK
Std
Std
MH
Mw
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat

Grado

MC5005
MC5005
UC5105
MC5005
MC5005
UC5105
NX2525
UC5105
MC5005
MC5005
UC5105
UC5105
HTi10
HTi05T
MC5005
UC5105
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
HTi10
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
uUC5115
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
UTi20T
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UTi20T
MC5015
UC5115

Velocita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm/giro)
235—375 0.10—0.40
210—335 0.20—0.50
170—315 0.20—0.50
210—335 0.20—0.55
210—335 0.25—0.60
170—315 0.25—0.60
155—210 0.25—0.60
170—315 0.20—0.60
195—315 0.25—0.60
195—315 0.25—0.60
165—300 0.25—0.60
165—300 0.20—0.60
100—145 0.20—0.60
110—185 0.20—0.60
195—315 0.20—0.60
165—300 0.20—0.60
205—335 0.10—0.40
190—305 0.20—0.50
165—305 0.20—0.50
165—305 0.16—0.50
185—335 0.10—0.50
190—305 0.20—0.55
190—305 0.25—0.60
165—305 0.25—0.60
105—150 0.25—0.60
165—305 0.20—0.55
165—305 0.20—0.60
180—285 0.25—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.25—0.60
160—290 0.20—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.20—0.60
205—335 0.10—0.40
190—305 0.20—0.50
165—305 0.20—0.50
190—305 0.20—0.55
190—305 0.25—0.60
165—305 0.25—0.60
85—120 0.25—0.60
180—285 0.25—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.25—0.60
160—290 0.20—0.60
80—115 0.20—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.20—0.60

Profondita di taglio
(mm)

0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
0.90—4.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—2.50
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.00—4.00
0.90—4.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.50—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
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INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Inserti negativi

Materiale da lavorare

Resistenza alla
trazione

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

® | L |1 LK MC5005 220—355 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 2| mA | mcs005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® L | 3| wma UC5105 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00
® | M | 1| MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
® ™M | 2| cK MC5005 210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M | 3| std UC5105 160—295 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M | 4| st NX2525 145—200 0.25—0.60 1.50—5.00
® R | 1| RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2| Flat | mcs005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
®@ R | 3| GH UC5105 155—280 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 4| Flat | ucs0s 155—280 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 5| Fat HTi10 95—135 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 6| Fat HTi05T 105—175 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 1| Fat | mcs005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 2| Fat | ucsios 155—280 0.20—0.60 2.50—6.00
€ L |1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | L | 2| mA | mcso15 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 4| ma ucs115 155—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€| L | 5| w ucs115 155—285 0.16—0.50 0.30—4.00
€ L | 6| sw ucs115 175—315 0.10—0.50 0.30—2.50
e | m | 1| MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
S, cusompa | € | M| 2| oK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
(GGG40) € | M | 3| su ucs115 155—285 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M | 4| st HTi10 100—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€ R | 1| RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | R | 2| Flat | mcs015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ R | 3| cH ucs115 150—275 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 4 | Flat | ucsi1s 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1| Fat | mcso15 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 2| Fat | ucsis 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
2L |1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
£/ L | 2| mMA | mcsos 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
£ L |3]| ma ucs115 165—305 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M| 1] MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.50—4.00
2| M| 2| ok MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | M| 3| st ucs115 165—305 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 4| st UTi20T 85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
2 R | 1| RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
# | R | 2| Fat | mcs015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | R | 3| cH ucs115 160—290 0.25—0.60 1.50—6.00
® | R | 4| Fat | ucsis 160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
2| R | 5| Fat uTi20T 80—115 0.20—0.60 2.50—6.00
#® | H | 1| Fa | mcso15 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
| H | 2| Fat | ucsis 160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
'Y LK MC5005 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
Ghifgég%i;’a'e <gooMPa | @ | L | 2 | mA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® L | 3| wma UC5105 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile

AREA DI TAGLIO :

F : Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare

Ghisa sferoidale
(GGGT70)

Resistenza alla
trazione

<800MPa

Modalita di
taglio

B8 ETETETTTLTETTTTT000000000000000000000000000
I I ®» X® ¥ » » £E =E E =Er~Qrr T T XX A X E =EESESESErCQC- rr-rr-r-TT XAV AV A X XS = E =S

Priorita

1

S N W N

o o A~ W N

= A WON -~ b wDN

A W N

AW N 20N

=

a 0N

Rompitruciolo

MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MP

MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat

Grado

MC5005
MC5005
UC5105
NX2525
MC5005
MC5005
UC5105
UC5105
HTi10
HTiO5T
MC5005
UC5105
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
HTi10
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
UTi20T
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UTi20T
MC5015
UC5115

Velocita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm/giro)
210—335 0.20—0.55
210—335 0.25—0.60
160—295 0.25—0.60
145—200 0.25—0.60
195—315 0.25—0.60
195—315 0.20—0.60
155—280 0.25—0.60
1565—280 0.20—0.60
=1k 0.20—0.60
105—175 0.20—0.60
195—315 0.20—0.60
1565—280 0.20—0.60
205—335 0.10—0.40
190—305 0.20—0.50
155—285 0.20—0.50
155—285 0.16—0.50
175—315 0.10—0.50
190—305 0.20—0.55
190—305 0.25—0.60
155—285 0.25—0.60
100—140 0.25—0.60
180—285 0.25—0.60
180—285 0.20—0.60
150—275 0.25—0.60
150—275 0.20—0.60
180—285 0.20—0.60
150—275 0.20—0.60
205—335 0.10—0.40
190—305 0.20—0.50
165—305 0.20—0.50
190—305 0.20—0.55
190—305 0.25—0.60
165—305 0.25—0.60
85—120 0.25—0.60
180—285 0.25—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.25—0.60
160—290 0.20—0.60
80—115 0.20—0.60
180—285 0.20—0.60
160—290 0.20—0.60

Profondita di taglio
(mm)

1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—2.50
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—-5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
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INSERTI PER TORNITURA

A080

INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Inserti negativi

Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Lega di titanio
(Ti-6AI-4V)

BB8EEELE0000000600000000O0
A 2 rrmxox o = 2 rrr-rmo =S S

1

Lega resistente al calore
(Inconel®718)

BB EEO00000000000000000O0
A =2 rrmx3ox® O = =2 rrMmAO XX =E =2 = rrrrrErm

A W N s AW N

w N

Romptuciolo Gdh) Velo(crirtj rr?iint)ag"o Av(?é?gg;to Profon(drirt]érln d)i taglio
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ RT9010 Jo=1 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50

MJ(G) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ RT9010 85515 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00

MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50

MJ(G) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80

MJ(M) VPO5RT 30—60 0.07—0.25 0.40—1.50

MJ(M) US905 50—100 0.07—0.25 0.40—1.50

MJ(G) VP10RT 25—50 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MP9005 30—100 0.10—0.25 0.50—4.00
MS VPO5RT 30—60 0.10—0.25 0.50—4.00
MS US905 50—100 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
GJ US905 45—95 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80

MJ(M) VP10RT 25—50 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MP9015 25—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS VP10RT 25—-50 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00

MJ(M) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50

MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
MS VP15TF 20—35 0.10—0.25 0.50—4.00
GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile

AREA DI TAGLIO :

F : Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

® F | i FP NX2525 225-320 0.04—0.20 0.20—0.90

® F | 2 FV NX2525 225320 0.04—0.20 0.20—0.90

® | F | 3 | RLF | MP3025 230—350 0.05—0.12 0.10—0.50

® L | LP NX2525 225-320 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 2| s UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00

® L 3| mv MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ L | 4| s MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00

® ™M | 1 MP NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F |1 FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90

e F | 2 FP MP3025 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90

Acclalo dolce <isoe | € F 3| R MP3025 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90
(St37-2, Ck10) € | F | 4 FV NX3035 215—305 0.04—0.20 0.20—0.90
e | L |1 LP UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00

" LP MP3025 230—350 0.06—0.25 0.20—1.00

€ | L | 3| su UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00

e | M | 1 MP UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M 2| wmp MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00

2| F | 1 FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90

2| F | 2 FV UE6020 235—385 0.04—0.20 0.20—0.90

2| L | 1 LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 2| s UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

2| M| 1 MP MC6025 205—335 0.08—0.30 0.30—2.00

® F | 1 FP NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90

® | 2 FV NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90

@ F | 3 | RLF| MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50

® L | LP NX2525 165—235 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 2| su UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

® L 3| mv MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 4| su MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00

® L 5| sv MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 6| mw | MP3025 140—215 0.10—0.35 0.80—2.50

® ™M | 1 MP NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F |1 FP UE6110 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90

Aceiaio al carborti 180 e  F | 2 FP MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
Acciaio legato | € F | 3| RV MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
(Ckas, 41CrMo4) 280HB €  F | 4| Fv NX3035 160—225 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F | 5| sw MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50

€ | L | 1 LP UE6110 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00

e L | 2 LP MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00

€ L 3| s UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

C MP UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M 2| wm MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00

2| F |1 FP MC6025 185—295 0.04—0.20 0.20—0.90

® | F | 2 FV UE6020 175—285 0.04—0.20 0.20—0.90

2L |1 LP MC6025 185—295 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 2| s UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

2| M| 1 MP MC6025 150—245 0.08—0.30 0.30—2.00
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A082

INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

Acciaio al carbonio ¢
Acciaio legato
(40CrNiMoA)

280
350HB

*T060
2 == =

MP
MP
MP
MP

NX2525
UE6110
MP3025
MC6025

95—140

110—185
100—155
110—175

0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30

0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
M
® F| 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™M | 1| mm | mcrozs 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
Aociaio nossidabile € L | 1| m MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
austenitico <200HB | € | L | 2 | std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
el el gk € ™M | 1| mm MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F| 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L] 1] m MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L] 2] wm VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 1| mm | wmPr0o3s 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 2| MM | VPI5TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ F| 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™M | 1| mm | mcro2s 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F| 1| mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio inossidabile € L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
" austenitico >5200HB | € | L | 2 | std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
CoElLi e LR € ™M | 1| mm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1| mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F| 2| s US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L] 1] m MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L] 2| wm VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 1| mm | wmPro3s 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 2| MM | VPI5TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ F| 1] mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| s US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| st US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 1| mm | mcrozs 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
ACCif‘;;’g’f,\i‘gi?‘gg‘i‘;p'ex <280HB | € | F | 2 | std Us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
€ L | 1| m MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 2| s US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™M | 1| mm | mcrozs 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1| mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F| 2| st US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L] 1] wm MP7035 55—95 0.06—0.25 0.20—1.00
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INSERTI PER TORNITURA

=
D
;E: PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
o
E TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
% Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)a el A\/(?:;?;‘rir;to Profon(drirt]érlnd)i =gl
. M
8| L | 2 LM VP15TF 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00
Acciai inossidabili duplex <2801 £ L | 3 Std Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
(X3CrNiCu1894) g m| 1 MM MP7035 4575 0.08—0.30 0.30—2.00
| m| 2 MM VP15TF 40—70 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 Std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L | 2 Std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F |2 std us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
T € | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
ferritici e martensitici <200HB e | L |2 std us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
OSIUSFh 28 Ei ) € M| 1| mMm MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
8| F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F | 2 std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
gL | 2 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
£ | L | 3 Std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
g M| 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
| m| 2 MM VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L | 2 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F |2 std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
I € | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
ferritici € martensitici >200HB e | L |2 std us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(LAl AEUEARY € M| 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
8| F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F | 2 std us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L | 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 2 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
g M| 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
| m| 2 MM VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 Std Us735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 80—105 0.06—0.25 0.20—1.00
Acdial inossidabil ® | L | 2 Std Us735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
 temprati <450HB ® | M | 1 MM MC7025 65—90 0.08—0.30 0.30—2.00
DR T e et ) € | F | 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F |2 std Us735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 1 LM MC7025 80—105 0.06—0.25 0.20—1.00
e | L |2 Std Us735 40-75 0.08—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante

A084



Materiale da lavorare Durezza Motgzlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(cri;?n?iint)aglio A"g?;?;‘g;to Profon(drirt1émc;i taglio
M
([ < M 1 MM MC7025 65—90 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
2 F 2 Std US735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciai inossidabili £ 4 L 1 LM MP7035 45—75 0.06—0.25 0.20—1.00
temprati <450HB
(X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAl17-7) £ 4 L 2 LM VP15TF 40—70 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 5 L 3 Std US735 40—-75 0.08—0.30 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 40—65 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 2 MM VP15TF 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00

INSERTI PER TORNITURA

A085



INSERTI PER TORNITURA

Materiale da lavorare

INSERTI PER TORNITURA

Resistenza alla
trazione

Modalita di
taglio

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Priorita

Rompitruciolo

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

® | F | 1 MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ F | 2| su ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ | L | 2| su ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1| Flat MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 2 | Flat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 2| su ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa grigia <3500 € | L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
(GG30) € L | 2| st ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M| 1| Flat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M| 2 | Flat uc5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

2| F| 2| su ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

2| L | 2| sud ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| Fat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M| 2| Fat uc5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

®@  F | 2| su ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ | L | 2| su ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1| Flat MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 2 | Flat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 2| su ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale <4500 € | L | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
(GGG40) € | L | 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M| 1| Flat MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M| 2 | Flat uc5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

| F | 2| su ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

2| L | 2| sud ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| Fat MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M| 2| Fat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

®@  F | 2| su ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ | L | 2| su ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1| Flat MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghi(sgéfg%;ja'e <800MPa | @ | M | 2 | Flat ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 2| su ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2| su uc5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M | 1| Fat MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile

AREA DI TAGLIO :

A086

F : Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare

Resistenza alla
trazione

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Grado

Profondita di taglio
(mm)

Ghisa sferoidale

(GGG70)

<800MPa

TEETETETEO
S 2 rrmm =

2

Flat
MK
Std
MK
Std
Flat
Flat

UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
UC5115

Velocita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm/giro)
110—205 0.08—0.30
130—205 0.08—0.30
110—205 0.08—0.30
130—205 0.08—0.30
110—205 0.08—0.30
130—205 0.08—0.30
110—205 0.08—0.30

0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00

INSERTI PER TORNITURA

A087



INSERTI PER TORNITURA

A088

INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

; Modalita di | .. g Velocita di taglio | Avanzamento |Profondita di taglio
Materiale da lavorare Durezza taglio Priorita | Rompitruciolo Grado (m/min) (mm/giro) (mm)

[ ] F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
"(eA%%g; ag‘;’(‘)“;’g)" Si<5% €  F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2 F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
[ ] F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
LU 5%<Si<10% | @ | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
s F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
[ ] F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

Lega di alluminio oy - _ _ _
(ADC12, A390) Si>10% ([ < F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
£ 5 F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Grado

Profondita di taglio
(mm)

|

Lega di titanio
(Ti-6AI-4V)

RT9010
RT9010
RT9010

0.20—1.40
0.20—1.40
0.20—1.40

|

Lega resistente al calore
(Inconel®718)

T00

VP10RT
VP10RT
VP10RT

Velocita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm/giro)
35—75 0.04—0.12
35—75 0.04—0.12
=15 0.04—0.12
20—45 0.04—0.12
20—45 0.04—0.12
20—45 0.04—0.12

0.20—1.40
0.20—1.40
0.20—1.40

INSERTI PER TORNITURA

A089



INSERTI PER TORNITURA

A090

Materiale da lavorare

Durezza

Modalita di
taglio

INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Priorita

Rompitruciolo

Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

® F | 1 | RRL | NX2525 225320 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | RStd| NXz525 185265 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | RStd | Nx2525 185265 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 1 | RRL | NxX2525 225320 0.05—0.12 0.20—-0.60

€ L | 1 |Rstd| UEsNO 205350 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2 | RStd| MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 3 | RStd | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | RsStd | UEGMO 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00

('gtc,o?;?izoy %‘I’('gg) <180HB | € | M | 2 | R-Std | MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M | 3 | RStd | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL | uTi20T 115-165 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 |RStd| UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 2 | NFat | UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

®£ | L | 3 |NFat| UP20M 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1 | RStd | UE6020 195-320 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 2 | NFlat | UE6020 195-320 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M | 3 | NFat | UP20m 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00

® F | 1 | RRL | Nx2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | RStd| Nxe525 135195 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | RStd | NX2525 135195 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 | RRL | Nxe525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60

€ L | 1 |Rstd| UEGMO 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2 | RStd| MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 3 | RStd | NX3035 130—190 0.08—0.30 0.30—2.00

Acciaio al carborto - 180 € ™M | 1 |Rstd| UEsHO 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio legato € M | 2 | RStd | MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
(Ckda, 42Cihod) 280HB | @ | m | 3 | Rstd | NX3035 130—190 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | uTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 |Rstd| UE6020 145-235 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 2 | NFlat | UE6020 145-235 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 3 |NFat| uP20m 75—115 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | RStd | UE6020 145-235 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 2 | NFlat | UE6020 145235 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M | 3 | NFlat | UP20M 75—115 0.08—0.30 0.30—2.00

AREA DI TAGLIO :

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
F : Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare

Resistenza alla
trazione

Modalita di
taglio

Priorita

Rompitruciolo

Grado

Velocita di taglio
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Profondita di taglio
(mm)

@ F | 1 | RRL| Nxa2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | uUC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | N-Flat | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

@ L | 3 | RStd | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

@ M | 1 | NFlat | UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@ M | 2 | NFlat | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 3 | RStd | NX2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

@it <a5oMPa € F | 1 | RRL| Nxa2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60
(GG30) € F | 2 | RRL HTi10 100—145 0.05—0.12 0.20—0.60
€ L | 1 | NFlat| ucsis 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2 | NFlat | UE6110 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | NFlat | uUcs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 2 | NFlat | UE6110 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 1| RRL | uUTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

$ | L | 1 | NFlat| VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

® M| 1 | NFlat | VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ F | 1 | RRL | Nx2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | uUC5105 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | Nx2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 1 | NFlat | UC5105 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00

@ M | 2 | NFlat | Nx2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ M | 3 | RStd | NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale < 45oMPa € F | 1 | RRL| Nxa2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG40) € | F | 2 | RRL HTi10 95—135 0.05—0.12 0.20—0.60
€ L | 1 | NFlat| ucsis 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | NFlat | uUcs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 1| RRL | UTi2T 75—110 0.05—0.12 0.20—0.60

£ L | 1 | NFlat| VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | F | 1 | RRL | NXx2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | UC5105 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | NXx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@® | M | 1 | NFlat | UC5105 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | N-Flat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale <s00MPa € F | 1 | RRL | Nxa2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG70) € | F | 2 | RRL HTi10 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
€ L | 1 | NFlat| ucsis 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | NFlat | uUcs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 1| RRL | UTi2T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60

® L | 1 | NFlat| VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

% | M | 1 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

INSERTI PER TORNITURA

A091



INSERTI PER TORNITURA

A092

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

INSERTI
CON FORO

soc CN

CNMG 12 04 02- FH
e e

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura--- @ Aswazoe eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @ Asportazine pesere-—- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ ‘ £ £ ‘ 1S _
E7 E7 : E7 £ @ E7
o6 o6 o6 o6 m o6
2 @D 2 @D 8s Bs §s
T 4 ‘ T 4 T 4 T4 T 4
ol ol «© Bl g
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
S ° — S S S
ol = e’ ! a! — | | g ! — g’
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio QCEELEN sZ|0CICO00|2
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C & H|O o Oo|®
ateriale da Ghisa czoc cs (0 | oolz0¢
Metallo non ferroso [ 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] ocCcCoC? [ X 2
AngoloR Rivestito Comet| SETeE | Metalloduro|
S @@ L %
. . . . 7 0 1p oW W VBV VWLLLEEL bWV 2
Forma Codice di ordinazione Re 32538333853888S:SSS%%EE%QSE%'S'Gog T
e e N b et A e N e I E
DDODDEDDE=SSDODDO=SDO=E==S>>>DZzZI=E«<>DT T £8
CNMG120402-FH 0.2 * % * *|@® C008
120404-FH 0.4 @ * o (0% gg?ﬁ
120408-FH 0.8 [ o (@0 E037
120412-FH 1.2 () * HO06
Finitura —008
FS CNMG120404-FS 0.4 * () C008
F=<J 120408-FS | 0.8 ° €009
5 EO014
L] E037
HO06
Finitura —008
FY CNMG120404-FY 0.4 (] o © C008
120408-FY 0.8 (] ) C009
EO014
E037
HO06
Finitura —008
FJ CNGG1204V5-FJ 0.05 ® ®| C008
120401-FJ 0.1 (] [ ) 2822
E 120402-FJ 0.2 [} () E037
120404-FJ 0.4 ([ X ) ®| Hoo6
Finitura 120408-FJ 0.8 [ X ) ® —008
PK CNGG120404-PK 0.4 [} C008
pe } C009
g @ { EO014
_( E037
HO06
Finitura —008
LP CNMG120404-LP 04 @@ @ (] C008
120408-LP 08 (e®@ o ) CE:g??,
@ <% 120412-LP 12 |e®@ @ Eoa7
HO06
Asportazione leggera —008
CNMG120404-LM 0.4 [ X X ) C008
120408-LM 0.8 o000 CE:(())??,
120412-LM 1.2 o000 E037
HO06
Asportazione leggera —008

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0CEEEY sejocico0|E
) Acciaio inossidabile OCHROH CHH|O O O®
M’T‘;sgf;feda Ghisa czoc €z (0 | oojz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J eccocs: ce
AngoloR Rivestito Cemet| St | ietalo duro| 5
&é ee‘x eéx @@ é’ﬁx &é x§ % m
. . 0 q 0oL VLVVVWLOLLEEFEL n §_
Forma Codice di ordinazione Re §§§8§35885338523855%555558%5'S'GQE T
(mm) | R oo hhabobne e rasnlSoRoseEEe] 52 o
DDDOSD5ES50D0SS5D==S5>5550122=<>ShxTe| £8 FoR0
LK Ge¥ CNMG120404-LK 0.4 [ X ) C008
120408-LK 0.8 ([ X ) C009
EO014
E037
H006
Asportazione leggera —008 D
LS c&» CNMG120404-LS 0.4 (X X} C008
120408-LS 0.8 (X X ) €009
E014 R
E037
H006
Asportazione leggera —008 S
SH CNMGO09T304-SH 0.4 [} ° 008
09T308-SH 0.8 ° C009
o 09T312-SH | 1.2 ° E014 T
S ) E037
120404-SH 04 @@ O ° [ ) 00| X
120408-SH | 08 [0 @@ ° ° oo * o
Asportazione leggera 120412-SH 12 @0 @ ® Ll
SA CNMG120404-SA 04 @0 @ ® C008
. 120408-SA 08 e®@@® ° CEIS?‘? W
;_1 0? 120412-SA | 12 |eee® x Cosy
HO006
Asportazione leggera —008
*  SW CNMG120404-SW 04 @@ [ ) [ ) (X ) C008
,z_rjﬁ 120408-SW | 0.8 |e@® ° ° oole €009
[ie) 120412SW | 12 |0 ® o oo e
Asportazione leggera H006
Raschiante) —008
SY CNMG120404-SY 0.4 [ ] o o C008
120408-SY 0.8 ° e o C009
E014
E037
H006
Asportazione leggera —008
CNMG120404-MJ 0.4 [ (X ) ®| C008
120408-MJ 0.8 [} (X ) () Eg?ﬁ
120412-MJ 1.2 () (X ) E037
120416-MJ 1.6 () * @ HO006
Asportazione leggera —008
CNGG120404-MJ 0.4 [ X ) * ® CO008
120408-MJ 0.8 (X J *x @ C009
E014
E037
H006
Asportazione leggera —008
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). = JpUIrecEs

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 AQ093




INSERTI PER TORNITURA

A094

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

soc CN

CON

INSERTI

FORO

CNMG 12 04 04- MP
= U<

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura--- @ Aswazoe eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @ Asportazine pesere-—- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ ‘ £ £ ‘ 1S _
E7 E7 : E7 £ @ E7
o6 o6 o6 o6 m o6
2 G 2 @D 8s B W || Bs
T 4 ‘ T 4 T 4 T4 T 4
-« -« -« - - '!:’
h h i g ) z
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
S ° — S S — S
ol = e’ ! a! — | | g ! — g’
0 01 03 0.7 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio OCREELE sZ|0CICO00|2
Materiale da Acciaio inossidabile O CHOBH G & &0 OOl
Everee Ghisa cso0C cE |0 [ X JEX N -
Metallo non ferroso [ 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] ocCcCoC? [ X 2
Angolo R Rivestito Comet| SETeE | Metalloduro|
UL @@ L é
Forma Codice di ordinazione woo gLy Vo SLYwBLwLEEL 0w ol &
DDODD=DD===EDDD=E=DD===>>>D|Z2Z=<>POTTx g
MP CNMG120404-MP 04 e0@®@@® ® ®
120408-MP 08 eeee® ® () C008
p 120412-MP 12 o000 ® °® C009
~: 120416-MP | 16 | @@ o e
160608-MP 08 eeee@® ® H006
160612-MP 12 o000 0@ () —008
Media asportazione 160616-MP 16 @00 @ (]
MMacED CNMG120408-MM 0.8 (X X )
120412-MM 1.2 (X X )
120416-MM 1.6 o000 C008
160608-MM 0.8 (X X ) gg?‘?
160612-MM 1.2 (X X ) E037
160616-MM 1.6 o000 HO006
190608-MM 0.8 (X X J —008
190612-MM 1.2 (X X )
Media asportazione 190616-MM 1.6 000
MK @D CNMG120404-MK 0.4 ([ X ) C008
120408-MK 0.8 (X ) CE:8(1)2
. 120412-MK 1.2 [ X ) E037
H006
Media asportazione —008
MS CNMG090304-MS 0.4 ®
090308-MS 0.8 * ®
09T304-MS 0.4 ° ®
09T308-MS 0.8 [} ) C008
; 120404-MS 04 | *x* o0 X 00y *e®| C009
e;" 120408-MS 0.8 ® % o0 x 0000000 o 0o Eg;‘;
120412-MS 1.2 * [ X X J 00 ® HOoo6
160608-MS 0.8 * —008
160612-MS 1.2 *
190612-MS 1.2 ®
Media asportazione 190616-MS 1.6 ®
= JVTES

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCREEE sZ|0CICO00|8
) Acciaio inossidabile OCHROH CHH|O O O®
M?;ﬁgf;feda Ghisa czoc cz |0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] eccocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt IMetalloduro| 3
L, R R § m
Forma Codice di ordinazione LodBSRla 828w rw L owwin = _S| 2
DDDOSD5ES50D0SS5D==S5>5550122=<>ShxTe| £8
GMa@ew CNMG120404-GM 0.4 (X X ) C008
] 120408-GM 0.8 (X X ) C009
h=d 120412-GM | 1.2 Y Eg;‘;
HO06
Media asportazione —008 D
MA CNMG120404-MA 04 @e00@® o000 0000 * )
120408-MA 08 eeo000® 0000 0000 * [ J
120412-MA 12 00000 0000 [ X J * [ J C008 R
120416-MA 16 e@® (X ) ) CE:(())?A?
160608-MA 08 @@ % ® * E037 S
160612-MA 12 000® % ( X} [ HO06
160616-MA 16 @0 @ [ o —008
190612-MA 12 le®@@® % * @ LX) T
Media asportazione 190616-MA 1.6 [ X J [ ] (]
MH CNMG120404-MH 04 0@ @ )
120408-MH | 08 [e®® @ ° ° v
120412-MH 12 @eeo® @ (X ) [ ) C008
) 120416-MH 16 0@ @® ) C009
-~ 160608-MH | 0.3 |0 ® " Eot W
: 160612-MH | 12 [e@® ° ° HO006
160616-MH 16 @@ ) —008
190612-MH 12 lee® @ ) *
Media asportazione 190616-MH 16 @%@
Standard CNMG090308 08 [ *x
097304 04 | @ )
09T308 08| @ *
120404 04 00 O® O % [ X J 000 o O
120408 08 o000 0@® [ X J *x @ |® e o C008
120412 12 lee00@® o0 * |x gg?ﬁ
120416 16 (@@ (X E037
160608 08 @e0oe®@@® H006
160612 12 le®0@® (X} —008
160616 16 0@ @ LX)
190608 08 eeo00e@
190612 12 o000 @® * %
Media asportazione 190616 16 @00 0@ *
* MW CNMG120408-MW 08 @00 @ () (X} C008
[ 120412-MW 12 lee 0@ ° o0 €009
i) E014
E037
Media asportazione HO06
(Raschiante) —008

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 AQ095




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

CNMG 12 04 08- RP
g O c N INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E . 8 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura--- @ Aswazoe eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @ Asportazine pesere-—- @D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
w
7 €2 €2 \ €2 £2 [ £° il
= E7 E7 ‘ E7 E7 1 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
g5 g5 g5 g5 il ] g5
54 m‘ 54 @ é 54 54 2\ 54
£3 £3 £3 23 \ £ @
oo 52 ? 52 ] 52 \"mm 52 I 52
o1 K S | — < —— S, — — S,
FORO * 0 01 :;‘.Ps 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 0? 0.7 ‘ * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEEY s¥eocic00|E
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C & H|O o Oo|®
D ateriale da Ghisa czoc cs (0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] ocCcCoC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETeE | Metalloduro|
S @@ % %
. . . . ooV VBV VWLLLEEL bWV 2
Forma Codice di ordinazione Re E§g§8§§§§ggg§§Egggé%gsggggﬁﬁ§ES§ %:%,
) mm) RSB Eo0a s haoolleac SR adEEER &2
DDODD=DD===EDDD=E=DD===>>>D|Z2Z=<>POTTx £ &
RP CNMG120408-RP 08 @@ ©
T 120412-RP 12 @e®@ @ C008
=y GEW 120416-RP 16 @e®@ @ C009
&  160612-RP | 12 [e® @ Eg;‘?‘
v & 160616-RP 16 e®@ @ HO006
GEW 190612-RP 12 @@ @ —008
Sgrossatura  [GEW 190616-RP 16 @@ @
W RMaE® | CNMG120408-RM 0.8 0o
120412-RM 1.2 [ X X ) C008
120416-RM 1.6 [ X X ) CElg?Z
160612-RM 1.2 [ X X ) E037
160616-RM 1.6 (X X HO006
190612-RM 1.2 (XX —008
Sgrossatura 190616-RM 1.6 (XX J
RK&E» CNMG120408-RK 0.8 [ X ) C008
120412-RK 1.2 [ X ) CEJ(())?Z
. 120416-RK 1.6 [ X ) E037
HO06
Sgrossatura —008
RS qe¥ CNMG120408-RS 0.8 () C008
120412-RS 1.2 () C009
EO014
E037
HO06
Sgrossatura —008
GK&E» CNMG120404-GK 0.4 ([ X ) C008
120408-GK 0.8 [ X ) 28(1)2
. 120412-GK 1.2 [ X ) E037
HO006
Sgrossatura —008
GH CNMG120408-GH 08 e®@® o ([ X ) (X J
120412-GH 12 @@ @ [ X ) o0 C008
120416-GH 16 (@@ ° o0 C009
160612-GH | 12 0@ ® oo oo e
160616-GH 16 00 @ [ X ) H006
190612-GH 12 @e®® ° * % —008
Sgrossatura 190616-GH 16 0@ @ () * @ * %
= JRYTES

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A096



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCREEE sZ|0CICO00|8
) Acciaio inossidabile OCHROH CHH|O O O®
M'T‘;\e/gf;feda Ghisa czoe cz |0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J eccocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt IMetalloduro| 3
Forma Codice di ordinazione Vo2l 8Rl3 e el PR Y E=_S 2
DDDOSD5ES50D0SS5D==S5>5550122=<>ShxTe| £8
GJ CNMG120408-GJ 0.8 [} ([ X ) () C008
120412-GJ 1.2 () ( X ) () €009
120416-GJ 1.6 ® (X} *| E014
160612-GJ 1.2 ° ° e| E037
190612-GJ | 1.2 o o o| MO D
190616-GJ 1.6 () ® ()
CNMM120408-HZ 0.8 ([ X )
120412-HZ 1.2 [ X ) C008 R
160612-HZ 1.2 * @ CE)(())?‘?
160616-HZ 16 | %@ 037 S
190612-HZ 1.2 * @ () HO006
190616-HZ 16 | @ ) —008
190624-HZ 2.4 ° T
HX CNMM190612-HX 1.2 ([ X ) ()
190616-HX 1.6 [ X ) () [ ) 008 v
190624-HX 2.4 [ X ) () C009
250924-HX 2.4 [ X ) ()
Asportazione pesante
HV CNMM190616-HV 16| e® @ W

. 190624-HV 24 | o@ 008
250924-HV 24 | @@ () C009

Asportazione pesante

Parte superiore| CNMA120404 0.4 eo00 * @
piana 120408 0.8 eooe *®
120412 12 Y €008
' €009
120416 1.6 L LK ) E014
160612 1.2 [ X ) EO037
H006
160616 1.6 [ X ) _008
190612 1.2 [ X)
190616 1.6 [ X )

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 AQ097




INSERTI PER TORNITURA

A098

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

5055° DN

INSERTI
CON FORO

DNMG 15 04 02- FH
= U<

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ el ] LT £ \ E il
E7 E7 E7 E7 4 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} j=2} — [=2)
x5 5 5 5 5
g5 G g5 @D g g Al 8
T4 ‘ T4 T4 T4 T4
-« -« -« - -
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
S, S - 3 .-
ol = e’ ! a! — | | g ! — g’
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio QCEELEE L |0CCO00|E
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da Ghisa czoc €z (0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ eocecoc: [ X J
AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% é
Forma Codice di ordinazione Re §§§§§§§§§§QQ§E§E§EEEEE§§§§%%'5'Go§ ;:E
(mm) 18 e 8 SO hbha oottt s NS L NERED &8
DODDSD5 =SS5 OO0 =555 ===5>55>552Z2|=<>bxxx| £8
FH DNMG150402-FH 02 | * % * % (@ C010
150404-FH 04 [ ] 0|0 % CO011
150408-FH |08 | ® o [ox Eg;‘;
’ 150602-FH | 02 | ** * x|® Z039
150604-FH 0.4 ® * (] HO009
Finitura 150608-FH 08 | @x ° —011
FS DNMG150404-FS 0.4 (] 8010
011
150408-FS 0.8 * () E014
150604-FS 04 (] E037
—039
150608-FS 0.8 () HO09
Finitura —011
FY DNMG150404-FY 04 * o o 88:]]?
150408-FY 0.8 * ® X E014
' 150604-FY 04 [ ] E037
—039
150608-FY 0.8 (] () HO09
Finitura —011
FJ DNGG150404-FJ 0.4 (X} ) 881(1)
150408-FJ 0.8 (X ) () E014
—039
HO09
Finitura —on
PK DNGG150404-PK | 0.4 ° C010
150604-PK | 0.4 ° con
_"'// 150608-PK | 0.8 ° E037
—039
HO09
Finitura —on
LP & DNMG110404-LP | 04 [e® ® °
=) 110408-LP | 0.8 0@ @ ° ot
150404-LP | 04 0@ @ o co11
@ 150408-LP 08 @e®@ @ Y Eg;;‘r
@  150412-LP | 12 |[e® @ ° Z039
150604-LP 04 @@ © ) 58(1)?
150608-LP 08 |le®@ @ )
Asportazione leggera | G@ 150612-LP 12 @@ @

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0CEXEL TToCICOO
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M?;ﬁgf;feda Ghisa czoe ez o | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
Forma Codice di ordinazione Re ggggggggggggggggggggg'ﬁg§§§%%Esog 2%
(mm) I B B B eSS ka0 0E 0L eELa | REhaEEEl &1
DDOD=DDO=E==DDD=E=DD=E==>>>D|ZZ|=2<>TTx £ &
LM @D DNMG110404-LM 0.4 (X X )
110408-LM 0.8 [ X X ) Cco10 C
150404-LM 0.4 [ X X ) Co11
s y 150408-LM | 038 XY Eg;‘?‘
150412-LM 1.2 (X X ) —039
150604-LM 04 o000 H009
150608-LM 0.8 [ X X ) —011
Asportazione leggera 150612-LM 1.2 [ X X J R
LK & DNMG150404-LK 0.4 [ X ) 881?
150408-LK 0.8 ([ X ) E014 S
' 150604-LK 0.4 o0 E037
150608-LK | 0.8 oo Hoos
Asportazione leggera —011 T
LS c=» DNMG150404-LS 0.4 (X X ) Co10
150408-LS | 038 YY) el -
L 150604-LS | 0.4 coe E037
150608-LS | 0.8 XY oes
Asportazione leggera —011
SH DNMG110404-SH 04 (@@ [ ® W
110408-SH 08 (@@ ® ® Cco10
150404-SH 04 @@ [ * 00| X Co11
S 150408-SH | 0.8 [e@ @ ° * oo * Eg;‘?‘
w 150412-SH 12 (@@ % * * * * —039
150604-SH 04 @@ H009
150608-SH 08 |@@® () —011
Asportazione leggera 150612-SH 12 @@ () ®
SA DNMG150404-SA 04 @@ ) C010
150408-SA 08 e®@® ® Co11
150412-SA | 12 [e@x * Eg;‘?‘
150604-SA 04 @00@ ) —039
150608-SA 08 e®@® ® H009
150612-SA 12 eee® * —011
* SW DNMX110404-SW 04 (@
110408-SW 0.8 (@
150404-SW 04 (@@ () (X)) 2812
150408-SW 08 |@@® () (X () E037
150412-SW 12 @@ () (X} E039
150604-SW | 04 [0 ® ° X0 :8‘1)?
Asportazione leggera 150608-SW 08 |@@® [ (X J[)
Raschiante) 150612-SW 12 @@ o (X
SY DNMG150404-SY 04 [ o0 C010
150408-SY | 08 ° o o el
' 150604-SY | 04 o E037
150608-SY |08 | ® ° hoos
Asportazione leggera —011
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). = Jppuinachs

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A099




INSERTI PER TORNITURA

A100

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

5055° DN

INSERTI
CON FORO

DNMG 15 04 04- MJ
= U<

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ el ] LT £ \ E il
E7 E7 E7 E7 4 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} j=2} — [=2)
x5 x5 5 5 5
g5 G g5 @D g g Al 8
T4 ‘ T4 T4 T4 T4
ol ol «© Bl g
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
S, S - 3 .-
£ H £ ! g1 T/ &= £
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio OCRERE sE0CICO0OE
Materiale da Acciaio inossidabile OCHO® G & &0 O O|%
Everee Ghisa [ 90 X 7 cE |0 [ X JEX X 4
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
Angolo R Rivestito Cemet ffvif;"ﬂ?é Metaloduo| &
A @@ LA é
Forma Codice di ordinazione Re §§§§§§§§§§33§§§§§EEEEE§55§%%E'Go§ ;;;;
I bbb A A e N < e
DODDO=SDD=S=S=DDOD=ESDDO=E==E>>>1|ZZ=«<>PpxTxxTx £5
MJ DNMG150404-MJ 0.4 () (X} ()
150408-MJ 0.8 ® (X J ® co10
150412-MJ 1.2 () (X J Co11
150416-MJ 1.6 * *® Eg;‘?‘
150604-MJ 0.4 () * @ —039
150608-MJ 0.8 () * @ HO009
150612-MJ 1.2 ° * @ —011
Asportazione leggera 150616-MJ 1.6 * * @
MJ DNGM150404-MJ 0.4 ([ X} * %| CO010
150408-MJ | 0.8 ) x| 21
E037
—039
H009
Asportazione leggera —011
MP DNMG150404-MP 04 @000 () ®
150408-MP 08 ee0ee® () () C010
150412-MP 12 @00 @ ® ® CO011
ﬂ 150416-MP | 16 [k x % ® - Eg;‘?‘
150604-MP 04 @000 () ® —039
150608-MP 08 @00 @ () ) H009
150612-MP 12 000 @® ° ° —011
Media asportazione 150616-MP 16 000 @ ()
MMaEY DNMG150408-MM 0.8 [ X X} C010
150412-MM | 1.2 oo o
150608-MM 0.8 [ X X} E037
| | 150612-MM | 1.2 YY) Hggg
Media asportazione —011
MKaED DNMG150404-MK 0.4 (X ) c010
150408-MK 0.8 [ X} Co11
' 150412-MK | 1.2 oo Eg;‘;
150604-MK 0.4 (X} —039
150608-MK 0.8 (X} H009
Media asportazione 150612-MK 1.2 o0 —0M11

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M?;ﬁgf;feda Ghisa czoe ez o | oolzoc
Metallo non ferroso [ -
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
A, R LR § m
Forma Codice di ordinazione woowgLyYR SLuwLLLEEL (w0 ol =8
(::;)§§§§§§2§§§§§§8§§§88§§§§§§§§§§5§§ &3 CON
LS E 2259832555555 8 852255385k &s FoRo
MS DNMG110408-MS 0.8 [ ] [ ]
150404-MS | 04 | ®x Yy T 881? E
150408-MS 0.8 [} o0 x 0000000 [ J E014
150412-MS 1.2 * ® x ( X ) E037
150604-MS 04| @ @ (Y X o000 o —039
150608-MS | 0.8 | * XY e00e« o0

Media asportazione 150612-MS 1.2 * ( X J ( X ]

GMc® | DNMG150404-GM | 0.4 Y o010 R
150408-GM 0.8 (X X Co11

Y/ 150412-GM | 1.2 0 Eg;‘; S
150604-GM 0.4 (X X —039
150608-GM 0.8 [ X X} H009

Media asportazione 150612-GM 1.2 (X X} —011 1

MA DNMG110404-MA 04 @@
110408-MA 08 (@@
110412-MA | 12 e ® 010 L]
150404-MA 04 0000 o000 0000 * o Co11
150408-MA | 0.8 [eeeee | eojee [000e * | @ Eg;‘;
150412-MA | 12 [e0eex | oo ° x | ® 039 W
150604-MA 04 00O o000 0O * ° HO009
150608-MA 08 ee00@ eo00 0000 * ° —011
150612-MA 12 0000 0000 [ X J * [ ]

Media asportazione 150616-MA 1.6 ()

MH DNMG150404-MH | 04 [e®@® c010
150408-MH 08 @e®@® X% () * CO011

B, 150412-MH | 1.2 ([e®@ @ * * Eg;‘;
aa 150604-MH | 04 [e® @ * 039
150608-MH 08 eee® o () () H009

Media asportazione 150612-MH 12 ee® @ ° —011

Standard DNMG110408 0.8 ( X ) [ X )
150404 04 0000 [ X J [ X J[ ] [}
150408 08 eeee® oo *x |oole ° gg]?
- 150412 12 [e@xe® oo * |x F014
Y4 150416 16 | * E037
150604 04 e@® *® o |o —039
150608 08 [eeee xe * o [o oo
150612 12 0000 o0 *

Media asportazione 150616 1.6 ()

* MW DNMX150408-MW 08 (@@ [ X ) C010
150412-MW 12 @@ (X ) E014
150608-MW | 08 [@® ° Y Egg;

Media asportazione 150612-MW 12 (e® HO09

(Raschiante) HO11
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante). = ﬁ;gupg;&_ﬁ

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A101




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

DNGG 1504 04-R
g 0 o D N I NSE RTI Dimensione Spessore Raggio di punmnuciolo
E ‘ 5 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura--- @ Aswazoe eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @ Asportazine pesere-—- @D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
o —~8 —~8 —~8 —~8 —~8
2 g ; é ; é ; \ [T é ; : \ E ; |
o6 o6 o6 o6 m o6
g5 g5 g5 g5 il ] g5
54 m‘ 54 @ 54 54 2\ 54
£3 £3 £3 £3 \ £s @
oo 52 ? 52 ] 52 \"mm 52 I 52
e 1k < | — < = < - . o,
FORO * 0 01 :ﬁs 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 0? 0.7 ‘ * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEEEY sTE0CICO0O
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#|O o Oo|®
ateriale da Ghisa csoc €z (0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% é
Forma Codice di ordinazione Re geggggggggmmgggi’ggﬁ&&&sﬁgﬁzzl;l;o?- =
s mm) B 88 R R B o OB BEECeaanSREaaEEED B
L8 s555558388=5585552%5235<8555 2=
R/L DNGG150404R 0.4 ( X} ® *x

T 150404L 0.4 o0 o o C010

150408R 0.8 ( X J [ Co1M1
EO014
T 150408L 0.8 [ X )

v g Fos7
150604R 0.4 [ X ) [ —039
150604L 0.4 L HO09
150608R 0.8 o0 —011

w Media asportazione 150608L 0.8 o0
RP DNMG150408-RP 08 le® @ C010
150412-RP 12 0@ @ Co1M1
EO014
L @& 150416-RP 16 |*x %

A=Y 4 E037
150608-RP | 0.8 (0@ @ 039
150612-RP 12 @@ @ H009

Sgrossatura  |GEW 150616-RP 16 0@ @ —011

RMGEY DNMG150408-RM 0.8 (X X} Cco10

150412-RM 1.2 [ X X ] Co1M1

150416-RM | 1.6 YY) Eg;‘?‘

150608-RM 0.8 [ X X ] —039

150612-RM 1.2 [ X X ] HO09

Sgrossatura 150616-RM 1.6 e00 —011

RK&&EY DNMG150408-RK 0.8 [ X J 88:]](1)

150412-RK 1.2 [ X J E014

' 150608-RK 0.8 [ X J E037

—039

150612-RK 1.2 [ X J HO009

Sgrossatura —011

RS &Y DNMG150408-RS 0.8 ) 88](1)

150412-RS 1.2 () E014

g 150608-RS 0.8 L J E037

—039

150612-RS 1.2 () H009

Sgrossatura —011

GK&EY DNMG150404-GK 0.4 o0 co10

150408-GK 0.8 [ X J Co11

' 150412-GK | 1.2 oo Eg;‘?‘

150604-GK | 0.4 oo 039

150608-GK 0.8 [ X J HO09

Sgrossatura 150612-GK 1.2 o0 —011
= JRYTES

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A102



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio eCE8% e zsleclcoo|z
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;\elgf‘;feda Ghisa czeoc €z 0 | eojz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
Forma Codice di ordinazione woodvgLliR S2BwgrvE L Swnn =9 8
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<ShxTe| £8
GH DNMG150408-GH | 0.8 e @@ ° 'Y C010
_ 150412GH | 1.2 [e@ @ oo oo el ¢
L8y 150608-GH | 0.8 [e@® o o | oo E037
150612-GH | 1.2 |[e®® ° o0 oo
Sgrossatura —011
GJ DNMG150408-GJ 0.8 * [ X ) *|  Co010
150412-GJ 1.2 * [ X *|[ CO011
Y7 150416-GJ 16 * o x ° Eg;‘?‘ R
—— 150608-GJ 0.8 () ® —039
150612-GJ 1.2 () [ ] H009 S
Sgrossatura 150616-GJ 1.6 ° ° —011
HZ DNMM150408-HZ 0.8 * C010
150412-HZ | 1.2 ° con I
150608-HZ 0.8 * @ E037
| 150612-HZ | 12 | x® oS .
Asportazione pesante —011
Parte superiore DNMA150404 0.4 0 X & )
piana 150408 0.8 eeee * x| SO10
150412 1.2 eoee E014 W
' GEW 150604 0.4 [ X J —039
150608 0.8 eoeoo Eg??
150612 1.2 (XXX}
Parte superiore DNGA150404 0.4 ° C010
piana 150408 0.8 xe | SO
: - /’ 150604 0.4 e | E037
150608 0.8 ° H§§§

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A103




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

3 RNINSERTI CII2lozioa)
= imensione Spessore Raggio di punta
E co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
o
[
o . .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Ve aspotziove- QD)
E P Acciaio dolce P Acciaioal carbonio - Acciaio legato (is0~280+8) | Ml Acciaiio inossidabile (<200HB)
w
2 8 8 8
= £ 7 E 7 £ 7
26 26 26
g5 g5 g5
54 ] T4 ] T4 ]
© «@© .©
=3 =3 =3
S2 S2 S2
CON S 4 S 4 S 4
FORO . . .
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEXEY TT0CICO0
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da -
D lavorare Ghisa csoc cs |® eojz0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
AngoloR Rivestito Cemet| Soet | vetalo duro| 5
S @@ L% %
=4
Forma Codice di ordinazione Re 82488 R Ruwer8LdRel s8R =z2-- 2 2 _
02 0YOCO oMol Ooonowo|lLelRBIRY 2o S35
S (mm) [ce @ LOONNNKNORRVNOIO S - NNBPNNNS TS| =8
LWuwowIOOannmnlooad-anaa|XX2aalFiEEE S5
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T o=
Standard RNMG120400 - * @
T
'] . .
Media asportazione
W

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Qo SN

INSERTI
CON FORO

SNMG

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

09 03 04- FH
e

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura--- @ Aswazone eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @I Asportazine pesee-—- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~8 —~8 =8
£ \ £ \ £ \ £ il
E7 E7 : E7 E7
o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} — j=2}
x5 5 5 5
= = m é = 1T\ =
T4 T 4 T 4 T4
.© ol ol Bl
5 3 N 5 3 H 5 3 3 5 3 @
S 2 Q S 2 S 2 | S 2
21 21 . 21 ] 21
a a J a ~ a
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio OCRERE TT0CICO0
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da Ghisa czoc cz |0 | oolz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% %
. . . . wooWVWuvoLLLo VLBV VWLLLEEL (LY 2
Forma Codice di ordinazione Re s?g%gsssgggggsezgsg%gsgggs.,z,%'s'sog T
(mm) e R R S e COE hha 0008 s nRRenalERED &2
DODD=D5SS=SoD3SsS55==s>55>50ZZ=<>bhxxx| £8
FH SNMG090304-FH 0.4 *
090308-FH 0.8 * 08152_)
= 120404-FH 0.4 * e |® E015
120408-FH 08 | % ) E036
Finitura
SNMG120408-FS 0.8 (]
C012
—015
EO015
E036
Finitura
LP SNMG120404-LP 04 @@ © (]
e 120408-LP 08 @e®@ @ Y C(())‘%
% GEW 120412-LP 12 00 @ E015
E036
Asportazione leggera
LMGEY SNMG120404-LM 0.4 e0o
S 120408-LM 0.8 eoeo €012
—015
EO015
E036
Asportazione leggera
LK GE» SNMG120408-LK 0.8 ( X J
C012
—015
EO015
E036
Asportazione leggera
SH SNMG120404-SH 0.4 (] ()
120408-SH 08 |[e@® ° ° C012
L —015
f, 120412-SH 1.2 * * [} E015
o L7
E036
Asportazione leggera
SA SNMG120404-SA 0.4 ® *
@ 120408-SA 08 [e@@® ° C81 g
S 120412-SA 1.2 ( X ) * E015
E036
Asportazione leggera
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030

IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

SNMG 12 04 08- SY
g q o s N INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 9 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e9-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
w
7 ~8 —~8 —~8 —~8
2 I o o |P o £ @
o6 26 26 m 26
gs 2s G gs N || e
54 54 54 54
vec [ HininNSmal{ USRNSSR "~
52 *Q 52 ] §2 | §2
22 21 1 ] B~ BRI
FORO 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEES sTE0CICO0O
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#|O o Oo|®
ateriale da -
D lavorare Ghisa csoc cs 0 | oo|z0C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% é
Forma Codice di ordinazione Re "égggg%ggggggggggggg&'éhgﬁgguz,z'g'go?- ;;E
(mm) B S B e 5O a0 000a 8RR A nSARAREEED B2
L5885 =5=8588=555==535352Z=3855k| 2=
SY SNMG120408-SY 0.8 [ (]
T C012
—015
EO015
v E036
Asportazione leggera
R/L-1G SNMG120404R-1G 0.4 *
- C012
W \ﬁ 120404L-1G 0.4 * Zote
= 120408R-1G 0.8 *
EO015
E036
Asportazione leggera
MP SNMG120404-MP 04 @000 (] [
— 120408-MP 08 eee@@® ° ° C812
| —015
-, 120412-MP 12 00 @ ([ ] [ ] E015
E036
Media asportazione
MMGE> | SNMG120408-MM 0.8 (X X
120412-MM 1.2 [ X X ]
120416-MM 1.6 [ X X ] Co12
150608-MM | 0.8 X0 Zo15
150612-MM 1.2 [ X X ] EO015
150616-MM | 1.6 YY) E036
190612-MM 1.2 [ X X ]
Media asportazione 190616-MM 1.6 (X X J
MKGE [ SNMG120408-MK 0.8 o0
120412-MK 1.2 [ X J C012
—015
E015
E036
Media asportazione
MS SNMG090304-MS 0.4 *
090308-MS 0.8 *
‘ 120404-MS 0.4 * * @ [ X X ] C012
i)l 120408-MS | 08 | @ % Y T e o Egig
120412-MS 1.2 * [ X X ) o0 *x E036
120416-MS 1.6 *
Media asportazione 190616-MS 1.6 ()
= JRYTEGS

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
Materiale da Acciaio inossidabile OCHOH G & &0 O O|%
lavorare Ghisa [ 3 [ X 7 cE |0 o0o|¥0C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
S R LR § m
Forma Codice di ordinazione woowgLyYR SLuwLLLEEL (w0 ol =8
LS E 2259832555555 8 852255385k &s FoRo
GMa&EY SNMG120404-GM 0.4 o000
120408-GM 0.8 o000 Co12 [
i) 120412-GM | 1.2 X Eng
E036
Media asportazione D
MA SNMG120404-MA 04 @e00®0O® 00 O 00 X * *
120408-MA 08 eo000 0000 0000 * [ ]
120412-MA 12 0000 0000 [ X ] * [ ] R
P 120416-MA 1.6 (] () C012
i 150608-MA | 0.8 (0@ ® * o e
— 150612-MA | 12 (0@ @ = o o F036
150616-MA 1.6 ()
190612-MA 12 00 @ ® ® 1
Media asportazione 190616-MA 16 e@@®@ X °
MH SNMG120408-MH 08 @e®@@® () ()
I 120412MH | 12 [0 @@ o o C012 v
Lt 190612-MH | 1.2 |e®® - —015
> EO015
e 190616-MH | 1.6 (e @@ £036
Media asportazione W
Standard SNMG090304 04 | x00@@® * %|® )
090308 08 (xo@® * *|@® @k %
120404 04 @e00®0@® () [ J )
- 120408 (Rl X X X X ) [ J [ X J * (0O®® [ B o J C012
120412 12 eoo0e® ° ) ° * * —015
— 120416 16| eo® o oo * ° E015
120420 2.0 *® E036
150612 12 00000 ® * %
190612 12 0000 % * % *
Media asportazione 190616 16 o000 0® * *
R/L SNGG090304R 0.4 * ® * *
090304L 0.4 * @ *
S 090308R 0.8 * @ Co12
\® 090308L 0.8 *® —015
d 120404R 0.4 * ®|® * EO015
120404L 0.4 xole [« E036
120408R 0.8 * ®|®
Media asportazione 120408L 0.8 * 0|0 * Kk
RP SNMG120408-RP 08 e®@ @
120412-RP 12 00 @
GED 120416-RP 16 00 @ Co12
@  150612-RP | 12 [e® ® Egzg
&>  150616-RP | 16 [e® ® F030
D 190612-RP 12 e®@ @
Sgrossatura  |GEW 190616-RP 16 @e® @

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A107




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

SNMG 12 04 08- RM
g q o s N INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 9 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e9-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
w
7 ~8 —~8 —~8 —~8
2 L o feo | o £ @
o6 o6 o6 m o6
si LHG AN SRR HErs b
e £3 £3 \ £ @
52 52 ] §2 | §2
o | 2 R g e SR
FORO 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEEEY sTE0CICO0O
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#|O o Oo|®
D ateriale da Ghisa czoc €z (0 | ooz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio o eocecoc: [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemet r(fveef;"ﬂ?é Metaloduo| &
SR @@ LI é
Forma Codice di ordinazione Re "égggg%ggggggggggggg&'éhgﬁgguz,zg';o?- ;;E
(mm) B S B e 5O a0 000a 8RR A nSARAREEED B2
L5885 =5=8588=555==535352Z=3855k| 2=
RMaEw SNMG120408-RM 0.8 0o
T 120412-RM 1.2 o000
120416-RM 1.6 o000 C012
- 150612-RM | 1.2 XY Egig
150616-RM 1.6 [ X X J E036
190612-RM 1.2 [ X X}
Sgrossatura 190616-RM 1.6 [ X X}
W RKa&EY SNMG120408-RK 0.8 o0
120412-RK 1.2 ([ X ) 081523
’ 120416-RK 1.6 ([ X ) E015
E036
Sgrossatura
RS GV SNMG120408-RS 0.8 )
— 120412-RS 1.2 o0 €012
‘ —015
EO015
E036
Sgrossatura
GKa=» SNMG120404-GK 0.4 o0
120408-GK 0.8 [ X ) C(())lg
120412-GK 1.2 ([ X ) E015
E036
Sgrossatura
GH SNMG120408-GH 08 e® @ ( X ] [ X}
120412-GH 12 @@ @ ( X ) (X )
— 120416-GH | 16 [e®® ° Co12
% 150612-GH | 12 |[e@® e
150616-GH | 16 | @@ E036
190612-GH 12 @e0® @ ®
Sgrossatura 190616-GH 16 ([@ex @ (] * @
HZ SNMM120408-HZ 0.8 * @
120412-HZ 1.2 * @ Co12
150612-HZ | 1.2 | xe® Z015
190612-HZ 1.2 * ® (] EO015
190616-HZ | 16 | e® @ E036
Asportazione pesante 190624-HZ 2.4 (] ®
= JRYTEGS

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czeoc €z |0 | eojz0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
Forma Codice di ordinazione woodvgLliR S2BwgrvE L Swnn =9 8
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<ShxTe| £8
SNMM190612-HX 1.2 ( X ) (]
190616-HX 16 | @@ ) ) ot ¢
190624-HX 24| @@ ) cota
250724-HX 24| @@ )
Asportazione pesante 250924-HX 2.4 ( X ) () D
HV SNMM190616-HV 16 | @@ )
; 190624-HV 24| @@ )
( - 3 250724-HV | 24 | e® @ e k
250924-HV 24| @@ )
Asportazione pesante
HXD SNMM190612-HXD 1.2 )
GEW 250724-HXD 24 ) otz
C014 T
Asportazione pesante
Parte superiore | SNMA090304 0.4 ° v
piana 090308 08 * % °
120408 0.8 eooo oxe ng
120412 1.2 eooe | Tois W
120416 1.6 0000 E036
190612 1.2 (X}
190616 1.6 (X}
Parte superiore| SNGA090304 0.4 *
_pran 120404 04 ° C?A é
| s 120408 0.8 * * @ £015
E036

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A109




INSERTI PER TORNITURA

A110

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

Aesc TN

CON

INSERTI

FORO

TNMG 11 03 04- FH
e e

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura--- @ Aswazone eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @I Asportazine pesee-——- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ £ £ ‘ 1S _
E7 E7 E7 E7 4 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} j=2} — [=2)
x5 5 5 5 5
g5 @D g5 @D g g Al g
T4 ‘ T4 T4 T4 T4
- - - - -
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
J R ° — S S — S
£ s £ ! £ T/ || &~ £
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio QCEELEE L |0CCO00|E
e Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da Ghisa czoc cs [0 [ eofz0c
Metallo non ferroso [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
Angolo R Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% é
Forma Codice di ordinazione Re gggggégggggggggggggggEgﬁgg%%Esog ;:;;
mm) e R SR Eooambhaooleac SR adEEED &2
DODDSD5 =SS5 OO0 =555 ===5>55>552Z2|=<>bxxx| £8
FH TNMG110304-FH 0.4 *
160402-FH 02 | *% * *|® C016
A 160404-FH 04| ® oolox ES}?
160408-FH 0.8 ® X [ XL RS E036
Finitura
FS TNMG160404-FS 0.4 * )
3 160408-FS 0.8 * ® C016
@ —018
caes E015
E036
Finitura
FY TNMG160404-FY 0.4 ® o0 o
160408-FY 0.8 ° o o C016
—018
EO015
E036
Finitura
PK TNGG160404-PK 0.4 ®
160408-PK 0.8 ° C016
y N —018
_/—‘“' - E015
E036
Finitura
R/L-FS TNGG160402R-FS 0.2 *
o 160402L-FS 0.2 * C016
o 160404R-FS | 04 * oy
—T 160404L-FS | 0.4 * E036
Finitura
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 o (xeof®
. 160402L-F 0.2 o [(xeof® Co16
a 160404R-F 0.4 o (xof® —018
i 160404L-F 0.4 e |xol® EO015
160408R-F 0.8 o [xxle E036
Finitura 160408L-F 0.8 ® [xx|®
LP TNMG160404-LP 04 @@ @ ®
160408-LP 08 0@ @ ° Co16
J@\ |&  160412P | 12 [ee e o i
B (@0  220408-LP 08 [e® @ ° E036
Asportazione leggera | GE&W 220412-LP 12 0@ @

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0CEXEL TToCICOO
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czoe €z (0 | eolzoc
Metallo non ferroso €
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
&é ee‘x eéx @@ é’ﬁx &é x§ % m
. . . . VooWVWvo Lo VBVLVVWLLLEEL (LWL g
Forma Codice di ordinazione Re 2;82833288388523855%%5%%‘38%%'Su'_aog 5=
(mm) | B S B S n B S8 8E e aan N EaalcEry B ron
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<ShxTe| £8 FoRo
TNMG160404-LM 0.4 [ X X}
160408-LM 0.8 [ X X} 0812 C
160412-LM 1.2 [ X X} £015
E036
Asportazione leggera D
LK gev TNMG160404-LK 0.4 [ X )
160408-LK 0.8 ( X ) C016
—018 R
EO015
E036
Asportazione leggera S
LS g=v TNMG160404-LS 0.4 [ X X}
160408-LS 0.8 (XX Co16
—018
EO015
E036
Asportazione leggera
SH TNMG160404-SH | 04 [0 @ ® ° ° oo Ll
A 160408-SH 0.8 [e@® ° ° o0 x C?AS
‘- 220408-SH 08 [®x ° -
SO : E015
E036 W
Asportazione leggera
SA TNMG160404-SA 04 @@ 0@ (]
o 160408-SA 08 @e®e@ Y C016
PN 160412SA | 12 |[e®® oo * o
o 220408-SA | 08 [e@® £036
Asportazione leggera 220412-SA 1.2 ®
*  SW TNMX160404-SW 04 @@ ° o0®
i 160408-SW 08 (@@ [} (X ()
hive co16
I
Asportazione leggera
Raschiante)
SY TNMG160404-SY 0.4 (] o ©
160408-SY 0.8 (] o o C016
—018
EO015
E036
Asportazione leggera
R/L-1G TNMG160404R-1G 0.4 ®
160404L-1G | 0.4 * C((JA g
220404R-1G 0.4 * E015
220404L-1G 0.4 * E036
Asportazione leggera
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). = FpurecEs
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INSERTI PER TORNITURA

A112

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

Aesc TN

INSERTI
CON FORO

TNGG

16

L

4

as

02 R-K
— =

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ £ £ ‘ 1S _
E7 E7 E7 E7 4 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} j=2} — [=2)
5 5 5 5 5
g5 G g5 @D g g Al g
T4 ‘ T4 T4 T4 T4
- - - - -
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
e ° — S S — S
£ s £ ! 1 T/ || &~ £
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio QCEELEE sE0CICOOE
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da Ghisa czoc cs [0 [ eofz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
Angolo R Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% %
. . . . wooWVWuvoLLLo VLBV VWLLLEEL (LY 2
Forma Codice di ordinazione Re s?g%gsssgggggsezgss%gsgggs.,z,%'s'sog e
Ll e N e el e S Fe NN S hyal
DODDSD5 =SS5 OO0 =555 ===5>55>552Z2|=<>bxxx| £8
R/L-K TNGG160402R-K 0.2 * % |®
160402L-K 0.2 * *|® Co16
/a 160404R-K | 0.4 * x|® —018
160404L-K 0.4 *|® EO015
160408R-K | 0.8 ° E036
Asportazione leggera 160408L-K 0.8 ()
MJ TNMG160404-MJ 0.4 () (X} ()
160408-MJ 0.8 ° o0 ° Cgl g
A 160412-MJ 1.2 () * @ E015
E036
Asportazione leggera

MP TNMG160404-MP 04 00O () ()

- 160408-MP 08 eee@® ° ° C016
160412-MP | 12 [e@e® ° ° —018

] EO015
—— 220408-MP 08 eee® ° E036
Media asportazione 220412-MP 12 000 @ ®
TNMG160408-MM 0.8 [ X X}
160412-MM 1.2 [ X X} C016
220408-MM | 0.8 YY) E811 g
220412-MM 1.2 [ X X J E036
Media asportazione 220416-MM 16 (X X )
MKacED TNMG160404-MK 0.4 (X )
160408-MK 0.8 (X} Cglg
‘ 160412-MK 1.2 (X ) E015
E036
Media asportazione

MS TNMG160404-MS 0.4 () o000 000000 [ )

\ 160408-MS 0.8 | ** (XX, 0000000 e| CO016
/& 160412-MS | 12 | * o0 oo Eg:g
= 220408-MS | 0.8 | * X *000 £036

Media asportazione 220412-MS 1.2 ®
GMa=» TNMG160404-GM 0.4 )
\ 160408-GM 0.8 e0o Cg1g
£ —
- 160412-GM 1.2 o000 EO015
220408-GM 0.8 [ X X} E036
Media asportazione 220412-GM 1.2 [ X X ]
= JRYTES

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M?;ﬁgf;feda Ghisa czoe ez o | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
A, S KL, § m
Forma Codice di ordinazione woo gLy Vo S2vwvgruEbu 0wl = s
LS E 2259832555555 8 852255385k &s FoRo
MA TNMG160404-MA 04 0000 o000 0000 * [
160408-MA 08 e0o000® o000 0000 * ) [
160412-MA 12 0000 0000 [ J * [ ]
A 220408-MA 0.8 [eeeee  eeo0e o0 * C016
N 220412-MA 12 0000 | eexe ° * —018 D
=S E015
160416-MA 1.6 ([} E036
220416-MA 1.6 ) )
270608-MA | 08 [ox® o R
Media asportazione 270612-MA 12 [@ex® ®
MH TNMG160404-MH 04 @0 @ ) * S
i 160408-MH 08 ee® @ ) ) C016
‘- 160412-MH | 1.2 [eee® @ ° o
220408-MH 08 @@ X ) * E036
Media asportazione 220412-MH 12 000 * *
Standard TNMG110304 0.4 (X X ) * %
110308 08| xoe® v
160304 04 | * *
160308 08| @@ *
160404 04 e00@® oo *x (ool |exx W
160408 08 000 0@ % [ J [ X J * (0O® oOx O
160412 12 eeo0@® (X} ) C016
/.\ 160416 1.6 ) * * —018
e 220404 04 o0@e® * * E015
220408 08 [00@®* ° * x ° E036
220412 12 eee@® ) )
220416 1.6 (X X )
270608 08 | *
270612 12 | %@ )
270616 16 | *%
Media asportazione 330924 2.4 *
* MW TNMX160408-MW 08 |@® ) )
/ 160412-MW 12 (@@ ) (X}
Ig\-& C016
| —]
Media asportazione
(Raschiante)
R/L-ES TNMG160404R-ES 0.4 (X}
160404L-ES 0.4 (X} CO16
L 160408R-ES | 0.8 ) 018
ﬂ 160408L-ES | 0.8 oo E015
220408R-ES | 058 ° E036
Media asportazione 220408L-ES 0.8 (]

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).
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INSERTI PER TORNITURA

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

Aesc TN

INSERTI
CON FORO

TNMG 16 04 04 R-2G
e

. . Ry —
Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura--- @ Aswazoe eggere- @ Vedia esporazione- @) Sgrossatura--- @ Asportazine pesere-—- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
—~8 —~ 8 —~ 8 —~8 —~8
£ £ £ £ ‘ 1S _
E7 E7 E7 E7 4 E7
o6 o6 o6 o6 m o6
j=2} j=2} j=2} j=2} — [=2)
5 5 5 5 5
g5 G g5 @D g g Al g
T4 ‘ T4 T4 T4 T4
- - - - -
5 3 5 3 5 3 5 3 \ 5 3 [ Li
S 2 S 2 [ S 2 m S 2 | S 2
e ° — S S — S
£ s £ ! 1 T/ || &~ £
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

A114

Acciaio QCEELEE sE0CICOOE
Materiale da Acciaio inossidabile OCHO® G & &0 O O|%
Everee Ghisa [ 90 X J cE |0 [ X JEX X 4
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
Angolo R Rivestito Cemet r(fveef;"ﬂ?é Metaloduo| &
A @@ LA é
Forma Codice di ordinazione woodvgllals SLvwBrwwLE P L w0 of =2
DODD=D5SS=SoD3SsS55==s>55>50ZZ=<>bhxxx| £8
TNMG160404R-2G 0.4 *
160404L-2G | 0.4 * Cgl g
160408R-2G 0.8 * E015
160408L-2G 0.8 * E036
Media asportazione
R/L TNGG110302R 0.2 *
110302L 0.2 * *
110304R 0.4 * *
110304L 0.4 * *
110308R 0.8 *
110308L 0.8 * *
160304R 0.4 * * *
160304L 0.4 * * Co16
/ 160402R 0.2 *xxl®@ |x *x | —o18
% 160402L 0.2 * % |@ E015
160404R 04 eole [oxe | EO36
160404L 0.4 L X () [ I )
160408R 0.8 [ X J( J [ B o
160408L 0.8 LX) ox @
220404R 0.4 * * °
220404L 0.4 * Kk ®
220408R 0.8 * * ®
Media asportazione 220408L 0.8 * * °
RP TNMG160408-RP 08 @e®@ @
160412-RP 12 |l@e®@ @
G 220408-RP 08 0@ ® C016
@  220412-RP | 12 |[e® @ i
GEW 220416-RP 16 |o®@ © E036
GEW 270612-RP 1.2 |**x %
Sgrossatura  |GEw 270616-RP 16 [**x %
RMGED TNMG160408-RM 0.8 (X X )
160412-RM 1.2 (X X ) C016
220408-RM | 0.8 eee i
220412-RM 1.2 [ X X ] E036
Sgrossatura 220416-RM 1.6 o000

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;sgf;feda Ghisa czeoc €z |0 | eojz0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
Forma Codice di ordinazione Re §§§§§§g§§§gg§§§§§§§§'§E§§§§%§55o§ 2% oo
I N e e N R et 2 - -
DDODDEDD=E==EDDD=EDD==E>>>D|Z2Z=E<>DT T £ &
RK&EW TNMG160408-RK 0.8 (X}
160412-RK 1.2 (X} Co16 ¢
160416-RK 1.6 o0 —018
A 220408-RK 0.8 (X} E015
220412-RK | 1.2 oo E036 o
Sgrossatura 220416-RK 1.6 (X}
RS @&V TNMG160408-RS 0.8 ()
160412-RS | 1.2 oo Co16 R
&
EO015
E036 S
Sgrossatura
GKaEv TNMG160404-GK 0.4 (X}
160408-GK 0.8 1) Cgl g
A 160412-GK 1.2 (X} E015
E036 v
Sgrossatura
GH TNMG160408-GH 08 @@ @ ( Y ) (X}
160412-GH 12 (@@ )
A 220408-GH | 0.8 (0@ . . cote W
el 1SS 220412-GH 12 ee@e® ) (X} E015
— 220416-GH 16 @@ E036
270612-GH 12 [@% % )
Sgrossatura 270616-GH 16 |@%
HZ TNMM160408-HZ 08 | x®
160412-HZ 1.2 ° Co16
P 220408-HZ | 08 | %@ o
e 220412-HZ 12| *x® E036
Asportazione pesante 220416-HZ 1.6 * @
Parte superiore TNMA160404 0.4 o000 * @
piana 160408 0.8 eooe oxe
160412 1.2 (X X)) Co16
160416 1.6 o0 o —018
A 220404 04 * E015
220408 0.8 eooe * o o | E036
220412 1.2 XX
220416 1.6 o000 *
Parte superiore| TNGA110304 0.4 *
plana 110308 0.8 * *
160402 0.2 * ° Cgl g
160404 0.4 * £015
160408 0.8 * E036
220404 0.4 ®
220408 0.8 *
= JVTES
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

. 207 350 VINdoxro e e
= Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e9-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
i ~8 ~8 ~8 —8
2 & £, [P £,
26 26 26 26
s 25 G gs 85
54 54 54 2\ 54
£ £3 £3 \ £3
coN 52 S2 §2 I §2
e1 ¢ S, @ S, - S,
FORO * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CELERE sTE0CICO0OE
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
D ateriale da Ghisa czoc cs (0 | oolzoc
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
SRR B BRE E
Forma Codice di ordinazione Re ""°°3"’°EE%° %Emm%ELFPKEmW Q== _©2 =1
- e b A P - S =
s mm) BB E 8 eSS R R PRS2 e NINSRRISEES £f
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T E%
FH VNMG160402-FH 0.2 * % * %|@®
T 160404-FH 0.4 * % o |0x C019
e 160408-FH 0.8 | * % oolex —021
E016
Finitura
FS VNMG160404-FS 0.4 * [
o 160408-FS | 0.8 * ° C019
W 8, —021
E016
Finitura
FJ VNGG1604V5-FJ 0.05 [ [
) 160401-FJ 0.1 [ J [ ] C019
— 160402FJ |02 o o| —o021
EO016
Finitura
R/L-F VNGG160402R-F 0.2 *x [k k(@
160402L-F 0.2 * [k x|@ C019
PO 4 160404R-F | 0.4 x [xx|® —021
160404L-F 0.4 * |k xl® E016
Finitura
LP VNMG160404-LP 04 @@ © (]
- 160408-LP 08 |©e@®@ @ (] Cc019
= —021
E016
Asportazione leggera
LMGEY VNMG160404-LM | 0.4 eoo
) 160408-LM | 0.8 X0 co19
W —021
EO016
Asportazione leggera
LK &Y VNMG160404-LK | 0.4 o0
160408-LK | 0.8 oo 019
< —021
E016
Asportazione leggera

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A116



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE TToCICOO
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czeoc €z |0 | eojz0¢
Metallo non ferroso €
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
&é ee‘x eéx @@ é’ﬁx &é x§ % m
. . . . VooWVWvo Lo VBVLVVWLLLEEL (LWL g
Forma Codice di ordinazione Re 2;83833288388523855%%5%%88%%Escg = N
(mm) | BB S 5B b RO 0B L L RaANSRRaSEEED B  fm
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<>ShxTe| £8
LS &Y VNMG160404-LS 0.4 eoo
160408-LS 0.8 [ X X J C019 c
EO016
Asportazione leggera D
SH VNMG160404-SH 04 @%@ oo ©
_— 160408-SH 08 |ex@® 00| *x co19 R
e —021
E016
Asportazione leggera S
MJ VNMG160404-MJ 0.4 () ( X ) ()
160408-MJ 0.8 [ J ( X ] ® (o019
S 160412-MJ | 1.2 ° * % —021 1
E016
Asportazione leggera
MJ VNGM160404-MJ 0.4 (] (]
160408-MJ 0.8 [ ] [ ] C019
E016 W
Asportazione leggera
MP VNMG160404-MP 04 @000 [} (]
- 160408-MP 08 ee0e® () () C019
LN 160412-MP | 12 [x*x* ® * —021
EO16
Media asportazione
MMGED VNMG160408-MM | 0.8 eoo
_ C019
< —021
EO016
Media asportazione
MKaE» VNMG160404-MK | 0.4 oo
- 4 160412-MK | 1.2 oo —021
EO016
Media asportazione
MS VNMG160404-MS 0.4 * [ X X ) 00000 O
160408-MS 0.8 * [ X X ) 00000 * ® (019
—021
EO016
Media asportazione
GMaEY VNMG160404-GM | 0.4 (XX}
160408-GM 0.8 00 C019
—021
EO16
Media asportazione
- MISWIHGHLM\_\‘::
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

3 INSERTI VNMG 16 04 04- GK
E o Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
o
[
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e9-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
w
7 —~8 —~8 —~8 —~8
Z E7 E7 E; | g,
Se Se e S6
g5 8 €D g5 g5
54 5 4 54 A\ S4
£3 =3 =3 \ =3
S2 S2 §2 I §2
22 10 i1 ] B~ BRI
FORO 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio OCETELES TT0CICO0
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da -
D lavorare Ghisa cseoc cs 0 | oo|z0C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
Forma Codice di ordinazione woodvgllals SLvwBrwwLE P L w0 = o B
T [EEE SRR ESBgRRE RSB oEELRRTIORARRoE 25
S (mm) e R R S R CCE mh a0 R R e ranlRREnslEEER &2
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T o=
VNMG160404-MA 04 000 o000 0000 *
160408-MA 08 000 O® % o000 0000 * Co19
—021
EO016
VNMG160404-MH 04 @@ ()
160408-MH 08 @@ @ [ () co19
—021
EO016
Media asportazione
Standard VNMG160404 04 @000 [ X J *x (0O®® e o
- 160408 08 eeoe®@® [ X J * (0O® e o C019
- 160412 12 (e@® * % * —021
E016
Media asportazione
R/L VNGG160404R 0.4 * @ o o
J— 160404L 0.4 *x @ * C019
= —021
EO016
Media asportazione
GK&® [ VNMG160404-GK 0.4 o0
< —021
EO016
Sgrossatura
Parte superiore piana VNGA160404 0.4 * @
o 160408 0.8 *x @ C019
= —021
EO016

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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INSERTI WNMG 08 04 04- FH 3
o CON Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo g
. * Prego fare riferimento a pagina A002. E
<]
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @ Veda esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D g
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa) E
w
£8 £° g° g8 \ g° il @
E7 E7 E7 E7 f E7 =
26 26 26 26 m 26
25 G g5 G g5 8s ] s
54 ‘ 54 54 54 2\ 54
23 ? £3 £3 £3 \ £ [ Lx )
52 S2 ] §2 hm §2 I 52
e 1k Sy | — S 4 = S — — Sy CON
* 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 0? 0.7 ‘ * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio OCETELES TE0CICOOF
e Acciaio inossidabile OCHOR C & (O OO0
?;sgfa‘feda Ghisa czoc cz |0 | oolz0c D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ oceCcocT ce
Angolo R Rivestito Comet| SETt | Metalloduro| R
S @@ S %
. . . . wooWVWuvolLLo LOVVVLOLLEEL _|(vo[v o 1‘;’
Forma Codice di ordinazione Re 8:88835388338533855%%55%88.,2,"2,'Ssog 5=
(mm) | S R COE b o008l e iR a e &2 S
DODD=EDDO=E==DDDO=E=EDD=E==>>>D|Z2Z|=2<>TTx g8
FH WNMG080404-FH 0.4 * o (@
080408-FH 0.8 * o (0% C022 1
C023
EO016
E040
Finitura v
FS WNMGO080404-FS 0.4 * *
2 080408-FS 0.8 * ) €022
7 C023
"G E016
E040
Finitura
FY WNMG080404-FY 0.4 ()
080408-FY 0.8 [ J o © €022
C023
E016
E040
Finitura
LP &= WNMG060404-LP 04 @@ © (]
=% 060408-LP 08 e®@ @ ° c022
= 06T304-LP | 0.4 [e® @ ° C023
@ @  06T308-LP | 05 [e® @ o 016
080404-LP 04 @@ © ® Egig
080408-LP 08 e® @ )
Asportazione leggera | e 080412-LP 12 e®@ @
LMGE» WNMG060404-LM 0.4 e0o
B, 060408-LM 0.8 [ X X} €022
- 080404-LM | 0.4 eoe €023
080408-LM 0.8 [ X X J E040
Asportazione leggera
LK@ | WNMG080404-LK 0.4 o0
080408-LK 0.8 o0 C022
C023
EO016
E040
Asportazione leggera
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

WNMG 08 04 04- LS
g o w N INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E . 8 O co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1z0~26048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
7] g8 g8 g8 £2 [ £° il
= E7 E7 E7 E7 A E7
o6 o6 o6 o6 m o6
g5 g5 g5 8s ] s
54 m‘ 54 @ 54 54 2\ 54
23 ? £3 £3 £3 \ £ [ Lx )
52 S2 ] §2 hm §2 I 52
CON 2 4 --E < | < — < | <
= J —— -
FORO * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 0? 0.7 ‘ * 0 01 03 05 07 * 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEXEY TT0CICO0
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
D ateriale da Ghisa czeoc €z (0 | ooz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R Angolo R Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
Forma Codice di ordinazione woo VLo SLvwBrwwLE P L w0 ol =
T [EEE SRR ESBgRRE RSB oEELRRTIORARRoE 25
S (mm) e R R S R CCE mh a0 R R e ranlRREnslEEER &2
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T o=
LSGE® | WNMG080404-LS 0.4 oo
T 080408-LS 0.8 [ X X} €022
C023
EO016
] E040
Asportazione leggera
SH WNMGO06T304-SH 04 @@ ®
06T308-SH 08 (@@ [ C022
;{\Q‘I 060404-SH 04 @@ () C023
SN 060408-SH | 0.3 (e ® ° E016
e 080404-SH 04 @x ° ° ° Egig
080408-SH 08 e®® (] () (]
Asportazione leggera 080412-SH 12 (@@ % ® ()
SA WNMG080404-SA 04 @x@® ®
?., 080408-SA 08 |e@e® ° €022
- 080412-SA | 12 |[e@e® * €023
- EO016
E040
Asportazione leggera
*  SW WNMG060404-SW 04 @@ * o (@
{}%\ 060408-SW 08 (@@ ® Y0 C022
K 080404-SW | 0.4 |e® ° * oole ggfg
e razione leggera 080408-SW | 0.8 |e® ° ° oole £040
Raschiante) 080412-SW 12 @@ o ool®
SY WNMG080404-SY 0.4 ()
080408-SY 0.8 (] o o €022
C023
E016
E040
Asportazione leggera
MJ WNMG080408-MJ 0.8 () o0
080412-MJ 1.2 [ J * @ gggg
@ 080416-MJ 1.6 ° o0 016
E040
Asportazione leggera
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). = Egn;«gumn-cn

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCEEESE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M?;ﬁgf;feda Ghisa czoe ez o | oolzoc
Metallo non ferroso [ -
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Cemet Efgggﬁg Metaloduo| &
S R LR § m
Forma Codice di ordinazione 82N 88cdBRuwor S8R sRE&z2--_2 & _
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<ShxTe| £8
MP WNMGO06T304-MP 04 @000 ()
06T308-MP 08 eee®e® () [
06T312-MP 12 000 @ ()
060404-MP 04 0000 (] C022
@ 060408-MP | 0.5 (0@ @ ® ° E’ng o
'UJ 060412-MP 12 000 @ ® E038
080404-MP 04 @000 () () E040
080408-MP | 0.8 (00 @@ o S R
080412-MP 12 000 @ ® ()
Media asportazione 080416-MP 16 000 @ () S
MM G WNMG060408-MM 0.8 o000
060412-MM 1.2 (X X ) gggg
080408-MM 0.8 o000 £016 T
080412-MM | 1.2 X E040
Media asportazione
MK | WNMG080404-MK | 0.4 oo v
080408-MK 0.8 (X ) C022
‘ 080412-MK | 1.2 oo €023
EO16
E040
Media asportazione
MS WNMGO06T304-MS | 04 | ® *®
06T308-MS | 08 | ® *x® cozo
060404-MS 0.4 * (X ) C023
@ 060408-MS 0.8 * ( X J E016
080404-MS 04 | @x% (Y 0o E038
080408-MS | 0.8 | ® % XY eeceee o FO040
Media asportazione 080412-MS 12 | % [ Y ) (Y ) )
GMa&EY WNMG060404-GM 0.4 o000
060408-GM 0.8 o000 €022
:@: 080404-GM | 0.4 X o
080408-GM | 0.8 X 040
Media asportazione 080412-GM 1.2 [ X X}
MA WNMG06T304-MA 04 @@ ®
06T308-MA 08 @e®@@® ®
06T312-MA 12 00 @ *
060404-MA 04 @@ ® c022
a 060408-MA | 0.8 [e® @ oo o * 03
/-~ 060412-MA 12 le® @ o0 o * EO16
S 080404-MA | 04 (e@e@® eoee 00 o x | ® E038
080408-MA | 0.8 [seeee | eoee ecee *x | o E040
080412-MA 12 00000 0000 [ X J * [ ]
080416-MA 16 00 @ ®
Media asportazione 100612-MA 1.2 *
= JVTES
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

WNMG 08 04 04- MH
g o w N INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E . 8 O co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asotaore kg @) Vedia esportezione--— @) Sgrossatura--— @ Asorezivepesne--— (@D
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e0~22048) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato Resctiane) | |IVI - Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
7] g8 g8 g8 £2 [ £° il
= E7 E7 E7 E7 A E7
o6 o6 o6 o6 m o6
g5 g5 g5 8s ] s
54 m‘ 54 @ 54 54 2\ 54
g3 ? 23 £3 23 \ 2, @)
52 52 1 §2 h §2 I 52
LI Rl g1 @™ | & m\ B~ RRIRE
FORO 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEXEY sTE0CICO0OE
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
D ateriale da Ghisa czeoc €z (0 | ooz0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemet r(fveef;"ﬂ?é Metaloduo| &
SR @@ LI %
Forma Codice di ordinazione woo Vg LRawvo LLvwvBLYLEE L oy o 1c;>
T [EEE SRR ESBgRRE RSB oEELRRTIORARRoE 25
8 (mm) | P R S 200t hna00 80t lRaanlxnlanairee &2
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T o=
MH WNMG080404-MH 04 @@ @
7 080408-MH 08 e®o® o ® () C022
I - €023
K 080412-MH 12 @eeo® @ ®
e EO016
'} E040
Media asportazione
Standard WNMG080404 04 @00@@ [ X ) e (o
A 080408 08 le0@@ o0 *x (@ |@ ° Cc022
,/Q\i 080412 12 [e0oe® ° oo * * gg?g
080416 1.6 { ] E040
Media asportazione
* MW WNMG060408-MW 08 o000 (X )
A2\ 060412-MW 12 (@@ o0 €022
N 080408-MW | 08 ([ee@e@® ° oo ggfg
Media asportazione 080412-MW 12 (@@ ([ J [ X J E040
(Raschiante)
WNMG080408-RP 08 @ ©
080412-RP 12 @e®@ @ C022
C023
EO016
E040
RM&E | WNMG060408-RM 0.8 eoo
060412-RM 1.2 [ X X} C022
080408-RM | 0.8 YY) ggfg
080412-RM | 1.2 X0 E040
Sgrossatura
RKGE | WNMG080408-RK 0.8 o0
080412-RK 1.2 (X J C022
080416-RK | 16 o0 co23
- EO016
E040
Sgrossatura
RSG® | WNMG080408-RS 0.8 0
080412-RS 1.2 o0 C022
C023
EO016
E040
Sgrossatura
* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante). = ﬁg"pgml—'g

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio OCREEE caE L X a0 X X JES
) Acciaio inossidabile OCHOH CH B0 O O|®
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czeoc €z |0 | eojz0¢
Metallo non ferroso €
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ ocecocs: ce
Angolo R Rivestito Comet| SEMt | Metalloduro| 3
xxéx ee‘x eéx _@@ é’ﬁx 9’3 é"é % m
. . . . VooWVWvo Lo VBVLVVWLLLEEL (LWL g
Forma Codice di ordinazione Re 2;8383328838852:855%%5%%88%%'Su'_aog T oon
mm) e R RO E R COE R0 0o e RR R EeEe &2 FORD
DDDOSD5ESSoDDSS5D==Ss5>55552ZZ2=<ShxTe| £8
GK& | WNMG080404-GK | 0.4 o0
080408-GK | 0.8 oo gggg ¢
‘ 080412-GK | 1.2 o0 016
E040
Sgrossatura D
GH WNMG080408-GH 08 e®o® o o0 [ X )
o 080412-GH | 12 ([e@® ° o0 €022
Hvlz C023 R
ol E016
' E040
Sgrossatura S
WNMG080408-GJ 0.8 () (] ()
080412-GJ 1.2 () ° ® gggg
080416-GJ 1.6 * (] () E016 T
100612-GJ 1.2 ® ® E040
Sgrossatura
Parte superiore| WNMA080404 0.4 eojoe o L]
plana 080408 0.8 X ° gggg
080412 1.2 (X LX) ) £016
080416 1.6 o0 o E040
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

: . o IKINSERzA ot Sy e e i
= imensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 5 5 SE NZA Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
o
[
o
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Sgrossatura- @)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
w
2 8 8 z8
= £ 7 E 7 £ 7
26 26 26
85 g g5 s
T4 T4 é T4 é
© @ .©
=3 =3 =3
S2 S2 S2
SENZA 21 21 21
FORD 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEXEY TT0CICO0
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da -
D lavorare Ghisa csoc cs |® eojz0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
S @@ L% %
=4
Forma Codice di ordinazione Re 82488 R Ruwer8LdRel s8R =z2-- 2 2 _
o090 oYoCcomoS9~+Soconomolbolonrnihlowvwos S5
s (Mm) [0 QOONNNNNONLVODIIO -~ NABPANINS T 6 =R
LWuwowIOOannmnlooad-anaa|XX2aalFiEEE Sa
DDODD=DD=E==DDODD==DD===>>>D|Z2Z=e«>DOT T o=
R/L-M1 KNUX160405R-M1 0.5 ( X J PY
T - 160405L-M1 0.5 (X J ®
— 160410R-M1 1.0 ( X ) —
160410L-M1 1.0 ( X )
L] Sgrossatura
R/L-M2 KNUX160410R-M2 1.0 °
W -
Sgrossatura

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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‘ O s N I N s E RT I s N m:ione 1S;fss¢gﬂRag%%punta
‘ 9 O SE NZA Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER [ VARI MATERIALI LAVORATI ~ ewizorepei-—- QD

Ghisa (<350MPa)

P

INSERTI PER TORNITURA

e

Profondita di taglio (mm)
O = N W hH O O N

SENZA
01 03 05 07 FORO
Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio QCEELEE sE0CICOOE
Materiale d Acciaio inossidabile oOCROH C&#O o Oo|®
ateriale da -
lavorare Ghisa czoc cs 0 | eolzoc D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio ([ eocecoc: [ X J
AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro| R
A @@ LA é
Forma Codice di ordinazione woo Vg Lage SLvwBrwwLE P L w0 of =2
Re le=880es8gawm8oco o okEEZaoNZZIchos &2
(Mm) [0 QOONNNNNONLVODIIO -~ NABPANINS T 6 =R
LWuwowIOOannmnlooad-anaa|XX2aalFiEEE S5
DODD=DD=S=S=SDDOD=ESD5D=E=S=S>>>D|ZZ=«<>5ohxTx £ &5
Parte superiore SNMN120408 0.8 oo * e o
plana 120412 1.2 ) * ° T
120416 1.6 [ X ) -
190412 1.2 (]
')
Parte superiore SNGN090308 0.8 °
_piana 120404 0.4 o *
: i 120408 0.8 * - W

ROMPITRUCIOLI > A068
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
o T N INSERTI TNMN 16 03 08
A 60 SENZA FORO e

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT] ~ Apwtzorepesc-- QD)

Ghisa (<350MPa)

P

INSERTI PER TORNITURA

e

Profondita di taglio (mm)

o =N Wb OO N ®

0.1 03 05 07
Avanzamento (mm/giro)

(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio QCEELEE sE0CICOOE
Materiale da Acciaio inossidabile OCHO® G & &0 O O|%
D lavorare Ghisa csoc cs |® (X JEX X
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J occCcocC? [ X 2
R AngoloR Rivestito Comet| SETL | Metalloduro|
A @@ LA é
Forma Codice di ordinazione Re gggggégggggggggggggg'g%gﬁgg%%Esog ;;;;
S Gl N R el e S Ee] PN ht ol B
DODDO=D>5=E=S=DDO3==SDD===S>>>D|1Z2Z|=<>OhxxTx| £&
Parte superiore TNMN160308 0.8 *
plana 160408 0.8 o0 *
160412 1.2 [ X )
0 160416 16 oo -
v 160420 2.0 *
220408 0.8 ()
220412 1.2 ®
W Parte superiore TNGN110304 0.4 e o
plana 110308 0.8 °
£ 160404 0.4 hd -
160408 0.8 *

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

INSERTI CCMT 06 02 02- FP g
8 0 o co N Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo g
. * Prego fare riferimento a pagina A002. E
2]
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD) g
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa) E
240 240 . A IEEEE 7
£ % £ da £ d?' £ Z
o3 o3 o3 o3 .
:, 2. :, s, B POSI
g g || & a2 S (&
g1 g s g l
g g g [ = & con
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
e Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da Ghisa czoc €z |0 | o0 |sec ]
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
@@ S %
" . . . 0 0 ov v VLV LBEEL _|[vwWv 1§_
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%83%%%5"‘_’°§ B=
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = = S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £
FP =¥ CCMT060202-FP 0.2 o o o |® C024
09T302-FP 0.2 e o e (@ EOO07
09T304-FP (04 | ® @ o o 5031
Finitura 09T308-FP |08 | ® @ o o 035 Ll
FM&E® | CCMT060202-FM |0.2 * c024
09T302-FM 0.2 * E007
09T304-FM | 0.4 * Egg;
Finitura 09T308-FM | 0.8 * X
CCMT060202-FV 0.2 [ ] o 0000 O C024
060204-FV 04 [ o 0000 O D008
09T302-FV 0.2 [ (X J[ ] [ E007
09T304-FV |04 ° eolee o E031
Finitura 09T308-FV | 0.8 o ecjoe o E035
FJ CCGTO0602V5-FJ 0.05 *
060201-FJ 0.1 * C024
E 09T3V5-FJ | 0.05 * Dooe
09T301-FJ | 0.1 ° o 031
09T302-FJ 0.2 (] [ J E035
Finitura 09T304-FJ 0.4 L d ®
AZ CCGT060202-AZ 0.2 [
060204-AZ 0.4 [
r ; 09T302-AZ 0.2 [ C024
()] 09T304-AZ | 0.4 . Doos
—— 09T308-AZ | 0.8 o 031
120402-AZ 0.2 ® E035
Media asportazione 120404-AZ 0.4 hd
Finitura 120408-AZ 0.8 d
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

CCGT 03 S1 V3 L-F
g O c c INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta -Rmtr ciolo
= I | 10 di pul Itrucl
E . 8 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
g
o
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
@ | 24 4] T4 1]
z £ £ £ £
<o % o % o d% S -
I'IISI 5 2 5 2 5 2 = 2 TN
B | 2 | - ||z <
g1 g s g l
CON g [ g 2 = £
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 0.
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
D ateriale da Ghisa czoc ¢z 0 | o0 [z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ J ocE [ X J
R AngoloR Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
. q A A NooWWolLwo VLOLVWVFEEL VWY =3
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%83%%%5"‘_’°§ S5
S (mm)cowcogco'*l\hnmmmmmorx-wNmMNuﬂ-.‘!E.‘:m =S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £
L-F CCGTO03S1V3L-F 0.03 e |
T 03S101L-F 0.1 e |0
03S102L-F 0.2 o (@ |®
03S104L-F 0.4 o (@ |® E017
v 04TOV3L-F 0.03 ® |k
04TOO1L-F 0.1 o |0
04TO002L-F 0.2 o (@ |®
W Finitura 04TO0AL-F | 0.4 o o |o
R/L-F CCGH060202R-F 0.2 o |x * * Co24
K ] 060202L-F 0.2 o |x * * D008
060204R-F 0.4 ® |k * * EO007
060204L-F | 0.4 o |x [ % * E031
Finitura E035
LP&Y [ CCMT060204-LP 0.4 o o o (@ C024
060208-LP 0.8 e o e |® D008
Q 09T304-LP |04 | ® @ o o E007
09T308-LP |08 | @ @ o o EOS1
Asportazione leggera 035
LM&E® [ CCMT060204-LM 0.4 [ X J [ C024
060208-LM | 0.8 oo ° D008
09T304-LM 0.4 (X ) [ E007
09T308-LM | 0.8 o0 ° E021
Asportazione leggera E035
SV CCMH060202-SV 0.2 [ [ X J o (000 [ C024
060204-SV | 0.4 ° oo o [eole o D008
. EO007
==/ E031
Asportazione leggera E035
*  SW CCMT060202-SW 0.2 (X ) () o |0 X% Co24
:’_- T 060204-SW 0.4 [ X J [ ] [ ] o (@ X D008
@ 09T302-SW (02 | ee ° « o o x E007
" E031
Asportazione leggera 09T304-SW 0.4 - hd b hd  bd Lo EO035
Raschiante)

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sZ0oCccO00C|E
Maienaleda Acciaio inossidabile CHROH G & H|0 0 |
lavorare Ghisa cLTo0€C €% |0 o0 |Xo¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
Angolo R Rivestito Cemetf GEMEL (Vietallo duro =
T Pe g pesl
Forma Codice di ordinazione Lo2dl8R3Q e vl e P e _ S =
D55=5EE555|E=E53>5>>0|ZZ|E<>>5bOT T g
R/L-SS CCGT0602V3R-SS | 0.03 *
0602V3L-SS | 0.03 *
060201R-SS | 0.1 *
060201L-SS | 0.1 *
060202R-SS | 0.2 * C024 D
E 060202L-SS [ 0.2 * Egg?
09T3V3R-SS | 0.03 * E031 R
09T3V3L-SS | 0.03 * E035
09T301R-SS | 0.1 *
09T301L-SS | 0.1 * S
09T302R-SS (0.2 *
Asportazione leggera 09T302L-SS (0.2 *
MP&® | CCMT060204-MP 0.4 e o e |® T
060208-MP 0.8 e o o |@ co24
. 09T304-MP 0.4 o o e (o D008 v
B 09T308-MP 0.8 e o [ () E007
-— 120404-MP [04 | ® ® o |o E031
120408-MP |08 | ® @ o o E035
Media asportazione 120412-MP 1.2 e o o |® W
MM &Y | CCMT060204-MM 0.4 (X ) )
060208-MM 0.8 LX) ) C024 X
(@ 09T304-MM 0.4 LX) ) D008
!ﬁj 09T308-MM 0.8 (X ) ® E007
120404-MM | 0.4 o0 ° E031
120408-MM | 0.8 oo o E035
Media asportazione 120412-MM 1.2 [ X ) ®
MK @& | CCMT060204-MK 0.4 ([ X )
060208-MK 0.8 [ X ) C024
g 09T304-MK | 0.4 Y Egg?
09T308-MK 0.8 [ X ) £031
120404-MK 0.4 ([ X ) E035
Media asportazione 120408-MK 0.8 o0
Standard CCMT060202 0.2 o0 [ 000 x )
060204 04 @@ O [ ] [ J *x 000 % [ J
060208 0.8 (X ) [ ) * |* )
080302 0.2 ®
080304 0.4 ) ) 000 x ) C024
{.r 080308 08 | ® ° ° Egg?
e 09T302 0.2 o0 ® 000 & E031
09T304 04 @@ @ [ ] [ X ) * |00|® % (] E035
09T308 08 ee®@@ [ ] [ X J * (@O® Kk [ J
120404 04 (@@ [ ] [ X J * (@O® Kk [ J
120408 08 (@@ [ ] [ X J * (@O® [ J
Media asportazione 120412 1.2 (X J ° (] *
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

S CCMH 06 02 02- MV
g q 8 0 o c c IcNOSE RTI Dimensioﬁes@Rag;Tdi punta Rompitruciolo
E . N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
o |z 4] 4] ]
_JG SseadaN e SSRGS SR 8
2 e 2 3|4 2 S 2 3
POSI g 2 g 2 g 2 g 2 W—\
coN § 1 I § 1 H § 1 Il | § 1 ]
— 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 1 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEE sEeccOo0C|E
Materiale da Acciaio inossidabile CHEOH G & &0 o0 |#
D lavorare Ghisa czec ¢c% (0 [ 00 (vo0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
" n P . 0 o%@g %@m wkEEL _|[vwvwv é
. Forma Codice di ordinazione (rﬁ;)§§§§§§§§E§§§EE§§§§§§§§§§§gg§ gg
S5 852585828553345232 %8855k 28
MV CCMH060202-MV 0.2 [ X ) (X} o (0000 X Co24
I 060204-MV | 0.4 X 0 o [eoee o D008
E E007
e E031
v Media asportazione E035
* MW CCMT060204-MW | 0.4 [ (] o |0 *
060208-MW | 0.8 (X ) () o (@ x C024
W ﬂ 09T304-MW |04 | @@ o oo « pooe
A 09T308-MW |08 | @@ ° o |0 x E8g1
X Media asportazione 120404-MW | 0.4 ( X J (] * [} * E035
(Raschiante) 120408-MW | 0.8 o0 ) ) ) *
R/L-SR CCETO0602V3R-SR | 0.03 *  [* *
0602V3L-SR | 0.03 * | *
060201R-SR | 0.1 * | *
060201L-SR | 0.1 *  [*x *
060202R-SR | 0.2 *  [*x *
060202L-SR | 0.2 * | *
060204R-SR | 0.4 * |k * C024
a- 060204L-SR | 0.4 *x | * 0883
§ 09T3V3R-SR | 0.03 * |x * ot
09T3V3L-SR | 0.03 * % * E035
09T301R-SR | 0.1 *  [*x *
09T301L-SR | 0.1 * |k *
09T302R-SR | 0.2 * [k *
09T302L-SR | 0.2 *  [x *
09T304R-SR | 0.4 * | *
Media asportazione 09T304L-SR |04 * [ *
R/L-SN CCET060200R-SN | 0 * |x *
060200L-SN | 0 *  [* *
- 0602V3R-SN | 0.03 * |* * C024
E 0602V3L-SN | 0.03 * [x * [E’ggg
o 060201R-SN | 0.1 *  [x * E031
060201L-SN 0.1 * X * E035
060202R-SN | 0.2 * |* *
Media asportazione 060202L-SN 0.2 *x |k *

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sZ0oCccO00C|E
. Acciaio inossidabile CHRO® CHH|O 00 ¥
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czoc €% (0 | o0 [z0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
AngoloR Rivestito Cemet| Sermet | vietallo duro =
T Pe g pesl
Forma Codice di ordinazione | Re ggégggggggggggggégggE%%%gsog gr% o
(mm) | S B B L3RR LN E AN R EED g8 FoR0
DODD=D|E=DDD==D0D>>>D|Z2Z|=2E4>> DT X £ &
R/L-SN CCET060204R-SN 0.4 * [*x *
060204L-SN 0.4 * |k *
09T300R-SN 0 * % *
09T300L-SN 0 * [*x *
09T3V3R-SN | 0.03 - * C024 D
E 09T3V3L-SN | 0.03 *x | * Eggg
—_— 09T301R-SN 0.1 * [*x * E031 R
09T301L-SN 0.1 *  |*x * E035
09T302R-SN 0.2 * [k *
09T302L-SN 0.2 * [k * S
09T304R-SN 0.4 * [k *
Media asportazione 09T304L-SN 0.4 *x |k *
R/L-SN CCGT0602V3R-SN | 0.03 * T
060201R-SN | 0.1 *
060201L-SN 0.1 *
060202R-SN | 0.2 * Ll
060202L-SN 0.2 * co24
09T3V3R-SN | 0.03 * D008
g 09T3V3L-SN | 0.03 * E007 W
09T301R-SN | 0.1 * E031
E035
09T301L-SN 0.1 * X
09T302R-SN | 0.2 *
09T302L-SN 0.2 *
09T304R-SN | 0.4 *
Media asportazione 09T304L-SN 0.4 *
* R/LW-SN | CCET0602V3RW-SN | 0.03 * co24
— 0602V3LW-SN | 0.03 * D008
g 09T3V3RW-SN| 0.03 * E007
Media asportazione 09T3V3LW-SN | 0.03 * Egg;
(Raschiante)
SMG CCGT060202M-SMG | 0.2 ) co24
060204M-SMG| 0.4 ) D008
’ E007
E031
Media asportazione E035
Parte superiorel CCMW060202 0.2 °
piana 060204 0.4 eoee ° o o 0%
097304 0.4 (X X X ) ) ) D008
. 097308 0.8 [ X X X e o E007
120404 0.4 (Y XX ° ° E031
120408 0.8 YY) ° ° E035
120412 1.2 )

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante).
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

g o CCINSERTI GW 06 02 00
= imensione Spessore Raggio di punta
E . 8 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
o
[
o . ) ) . )
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura - @ Asotezne e QD) Media asoortezione--— QD Aspoezone pesere— (D)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (s350MPa)
e |z 4] 4] ]
Z £ £ E E
g % g % g % ? @ -
j=2} — j=2} — j=2} — j=2}
o] o] o] o]
POSI 5 2 5 2 5 2 52 TN
o] o] - o]
r |2 3 nEIE a— ||z N
S 1 S 1 S 1 S 1 ]
GON | © | s 5 °
FORD a | a il a | — a
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
D lavorare Ghisa czec ¢c% (0 [ 00 (vo0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r?v%?ti% Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione | Re ggggggggmmgggaggtsg}g"g’zzzsmog 2
S (mm) (e B eI RERRSEBhhE2LPRINB(CILINS = =8
WUWOITOLnnno0aoaaa(XXlaaalEEEE S5
DDD=D==DDD==DD>>>D|Z2Z2|I=E<>>DIT T £ &
Parte superiore] CCGW060200 0 ° c024
- piana 0602V5 0.05 hd D008
r Y 097300 |0 o E007
' 09T3V5 | 0.05 ° E031
'] E035
W

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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soc CP

INSERTI
CON FORO

CPMH 08 02 02- FV
an

Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

o

Acciaio dolce

P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1g0-25018)

M Acciaio inossidabile (<200H8)

o

IS

w

w

BN

BN

Profondita di taglio (mm)
N

Profondita di taglio (mm)
N

L
| A==

L
| A==

Profondita di taglio (mm)

o

01 02

Avanzamento (mm/giro)

o

03 04 0.1

T
0.2
Avanzamento (mm/giro)

0.3

0.4

o

w

IN)

o

BN

L
| A==

T
0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio 0CEEL sd0CccCO00C|E
. Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
Materiale da Ghisa czec €z [0 | o0 [z0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
Angolo R Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro =
Forma Codice di ordinazione | Re §§§§§§§§Qg§§§§§,§§§555%%%55':’3 1“%%
(mm) e B RS R BB OC 00 e nlEe NS FEED ££
Yy =5==888==85888522=%SS5k £g
FV CPMH080202-FV 0.2 (] o |ox%x|®
N 080204-FV 0.4 (] o (®x|®
g 090302-FV 0.2 ( ® |0x|® EO007
090304-FV 0.4 ( ® |®x%x|®
Finitura 090308-FV 0.8 [ ® (0x|®
R/L-F CPMHO080204R-F 0.4 o (@ *
— 080204L-F 0.4 e |0 *
Q 090304R-F 0.4 o (@ * EQ007
090304L-F | 0.4 R *
Finitura
R/L-F CPGT080204R-F 0.4 *
080204L-F 0.4 *
| “'7 090302R-F 0.2 * _
=‘ - 090302L-F 0.2 *
090304R-F 0.4 *
Finitura 090304L-F 0.4 *
Standard CPGT080202 0.2 (]
pr— 080204 0.4 (]
Kol 090302 0.2 o -
e 090304 0.4 °
Finitura
SV CPMH080202-SV 0.2 (X J ( X} o (eo® ()
080204-SV 0.4 (X J ( X} o (eo® ()
090302-SV 0.2 (X J ( X} o (eo® () EO007
090304-SV 0.4 (X J (X} o (eo® ()
Asportazione leggera 090308-SV 0.8 [ X ) (X} o (e0® *
Standard CPMX080204 04 | % *
R 080208 0.8 * *
e~ f 090304 04 | « *[% * -
090308 0.8 * * * *
Media asportazione
MV CPMH080204-MV 0.4 (X J ( X} o eoj0o® o
Y 080208-MV 0.8 [ X J [ X J ® 000Xk O
Q 090304-MV 0.4 [ X J [ X J o 0000 O E007
090308-MV 0.8 (X J ( X J o (@000 X
Media asportazione
ROMPITRUCIOLI > A062
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INSERTI PER TORNITURA

POSI
11°
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= DCMT 07 02 02- FP
E o IcNos NE ?glRo Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
4
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
@ | 24 4] T4 1]
e, iem P ]
o3 o3 o3 o3 .
POSI 5 2 5 2 5 2 52 m—\
° | £ g || & - || £ S
g1 g N g1 ]
CON g g i g | g
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da Ghisa czoc €z |0 | o0 |sec
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione | Re ggggggggggégggﬁgﬁg55%%%%5533 1“%%
S (mm) (e R S P OE B b oo 88 aanRR e YsERER £2
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £ &
FP c=v DCMT070202-FP 0.2 o o o (@ 88(2)3
T 070204-FP 04 o o o (@ D026
g 11T302FP |02 | ® ® o |o E009
1T304-FP (04 | @ @ o |o Eg;g
v Finitura 11T308-FP |08 | ® ® o o E032
FM&® | DCMT070202-FM | 0.2 * gggg
. 070204-FM 0.4 * D026
W /
@ 11T302-FM 0.2 * E009
EO010
11T304-FM 0.4 * E030
X Finitura 11T308-FM 0.8 * E032
FV DCMT070202-FV 0.2 [ X J o 0000 C025
070204-FV 0.4 [ X ) o 0000 D009
Y 070208-FV |08 | @ o |oxle s
11T302-FV | 0.2 ° o [oxle £010
11T304-FV 0.4 ([ X ) o 0000 E030
Finitura 11T308-FV 08| @@ o (eoj0e E032
AZ DCGT070202-AZ 0.2 [ 88(2)8
. /Q * 070204-AZ 0.4 [ D026
H- 11T302-AZ 0.2 [ E009
EO010
Media asportazione 11T304-AZ 04 hd E030
Finitura 11T308-AZ 0.8 ® E032
R/L-F DCGT070202R-F 0.2 e |0 *
070202L-F 0.2 e |® * * C025
070204R-F 0.4 e |0 * D009
070204L-F | 0.4 o o | x * [E’ggg
y - 4 11T302RF | 0.2 o o > 010
11T302L-F 0.2 o (@ * * E030
11T304R-F | 04 o |o * E032
Finitura 11T304L-F 0.4 e |0 * *
LP &V DCMTO070204-LP 0.4 o o o (@ gggg
) 070208-LP 0.8 o o o (@ D026
g 11T304-LP |04 | ® @ o |o E009
EO010
. 11T308-LP 0.8 e o o (@ E030
Asportazione leggera E032

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sZ0oCccO00C|E
. Acciaio inossidabile CHRO® CHH|O 00 ¥
M’T‘;sgf;feda Ghisa czoc €% (0 | o0 [z0€
Metallo non ferroso €
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
AngoloR Rivestito Cemet| Sermet | etallo duro =
e PP g pesl
Forma Codice di ordinazione | Re ggégggggggggggggégé”gg%%%gsog g:_% con
) B E e S BB oL 0ssanSgaaasEEs B oo
DO5O5=5|EE555=2355555|2ZZ[= <55 T g8
LMa&=®» [ DCMT070204-LM 0.4 [ X J (] gggg
_ 070208-LM | 0.8 oo o D026 ¢
@7 11T304-LM 0.4 [ X ) ° E009
E010
11T308-LM 0.8 ([ X ) [} E030
Asportazione leggera E032
SV DCMT070202-SV | 0.2 ° ' o (oo o c025
070204-SV 0.4 ([ X ) [ X ) o (e0® () D009
7 070208-SV (08 | ®® oo o [eoje x Eggg R
= 11T302-SV |02 | @@ ® * o [eoe o £010
11T304-SV |04 | @@ o x o [ooe o E030 S
Asportazione leggera 11T308-SV 0.8 (X)) o0 °o |eole ° E032
R/L-SS DCGT0702V3R-SS | 0.03 *
0702V3L-SS | 0.03 * T
070201R-SS | 0.1 * €025
: D009
070201L-SS 0.1 * D026 v
! 070202R-SS | 0.2 * E009
070202L-SS | 0.2 * Eg ; 8
11T3V3R-SS | 0.03 *
E032 w
11T301R-SS | 0.1 *
Asportazione leggera 11T302R-SS | 0.2 *
MP&® | DCMT070204-MP |04 | ® ® °o |o C025 X
070208-MP 0.8 e o o |® D009
/7 11T304-MP (04 | ® @ 0 Doee
.'_/ 11T308-MP |08 | ® @ o |o £010
150404-MP 0.4 e o o |® E030
Media asportazione 150408-MP 0.8 e o ®o |o E032
MM & | DCMT070204-MM | 0.4 LX) ) €025
070208-MM 0.8 [ X ) ® D009
7 11T304-MM | 0.4 o0 ° Eggg
@ 11T308-MM_ | 0.8 oo o 010
150404-MM 0.4 ([ X ) ° E030
Media asportazione 150408-MM | 0.8 (X} ° E032
MK&EY | DCMT11T304-MK 0.4 [ X ) gggg
117308-MK | 0.8 oo Dooe
&
EO010
. ) E030
Media asportazione E032
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

S DCMT 07 02 02
g 05 5 o D c IcNos NE ?glRo Dimensio@sﬁagﬂpunta
E ‘ * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
g CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
o |z 4] 4] ]
8 | %o P o ; .
234 234 234 23
POSI g 2 g 2 g 2 g 2 m—\
E 3 — |2 @ |z S
om | 2 | g il g il g |
FoR0 * 0 01 02 03 04 * 0 01 02 03 04 * 0 102 _.3 4 * 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEES sdocicO00C|E
Materiale da Acciaio inossidabile CHEOH G & &0 o0 |#
EVEIEE Ghisa czoC € (O o0 |XOo¢C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro =
i i ordinazi 0 oggo ggm wkEE L |vwv|lv é
. Forma Codice di ordinazione (r':;)g%g%g%ggﬁg%%%ﬁ%%'@%§§§§§§§gg§ gg
L8 8=S3555898=55538%85[22535SEE R S
Standard DCMT070202 0.2 () ° (XL X ) °
T 070204 04 @0 @ [} [ *x 00|00 [ ]
070208 0.8 * * [ 000 x C025
11T302 0.2 (X J [} o000 [ D009
v Y, 117304 04 |eee® ° o0 x (eolee |0 D026
2/ 117308 08 |eoe ° o0 « |oofox 00
11T312 1.2 * E030
W 150404 04 | @@ ° ° o0o X ° E032
150408 0.8 (X J [} [ (X J[ ] [ ]
X Media asportazione 150412 1.2 [ ]
MV DCMT070202-MV 0.2 000 [ X J o 0000 O C025
070204-MV 0.4 00 [ X J o (eeoj0e0® © D009
g 070208-MV |08 | ee® o *x o (xolee o Eggg
11T302-MV 0.2 000 [ X J o 0000 O E010
11T304-MV 0.4 (X X J [ X ) o |0e0j0® © E030
Media asportazione 11T308-MV 0.8 (X X)) (X} o (eoj0ee o E032
R/L-SR DCET0702V3R-SR | 0.03 * | *
0702V3L-SR | 0.03 * |k *
070201R-SR | 0.1 * | *
070201L-SR 0.1 * |k *
070202R-SR | 0.2 * |* *
070202L-SR 0.2 * |k * C025
070204R-SR | 0.4 * % * D009
- 070204L-SR | 0.4 *x |x * Eggg
iz 11T3V3R-SR | 0.03 *x [ * E010
11T3V3L-SR | 0.03 * | * E030
11T301R-SR | 0.1 * |k * E032
11T301L-SR 0.1 * |k *
11T302R-SR | 0.2 * |k *
11T302L-SR 0.2 *x [ *
11T304R-SR | 0.4 *x [ *
Media asportazione 11T304L-SR |04 *  [x *

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A136



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sZ0oCccO00C|E
. Acciaio inossidabile CHRO® CHH|O 00 ¥
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czeoc €% (0 | o0 |z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
AngoloR Rivestito Cemet| Sermet | vietallo duro =
A 5 post
Forma Codice di ordinazione | Re ggégggggggggggggégé”gg%%%gsog g:_%
(mm) | B O B o080 s anSRea AR g2 FoRo
DODD=D|E=DDD==D0D>>>D|Z2Z|=2E4>> DT X £ &
R/L-SN DCET070200R-SN 0 * | *
070200L-SN 0 * |k * C
0702V3R-SN 0.03 * |k *
0702V3L-SN 0.03 * | *
070201R-SN 0.1 * | *
070201L-SN 0.1 * |*x *
070202R-SN 0.2 * |*x *
070202L-SN | 0.2 *x |x * C025 R
070204R-SN 0.4 * | * D009
g 070204L-SN | 0.4 - * [E’ggg S
11T300R-SN__ | 0 * |x * 010
11T300L-SN 0 * |k * E030
11T3V3R-SN 0.03 * | * E032 1
11T3V3L-SN 0.03 * |k *
11T301R-SN 0.1 * |k *
11T301L-SN | 0.1 o * Ll
11T302R-SN 0.2 *  |*x *
11T302L-SN 0.2 * | *
11T304R-SN | 0.4 *lx * W
Media asportazione 11T304L-SN 0.4 * | *
R/L-SN DCGT0702V3R-SN 0.03 * X
070201R-SN 0.1 *
070202R-SN 0.2 *
070202L-SN 0.2 * C025
11T3V3R-SN 0.03 * D009
! 11T3V3L-SN | 0.03 * Eggg
11T301R-SN_ | 0.1 * 010
11T301L-SN 0.1 * E030
11T302R-SN 0.2 * E032
11T302L-SN 0.2 *
11T304R-SN 0.4 *
Media asportazione 11T304L-SN 0.4 *
* R/ILW-SN | DCET0702V3RW-SN | 0.03 * C025
= 0702V3LW-SN | 0.03 * Dooe
g 11T3V3RW-SN | 0.03 * E009
Media asportazione 11T3V3LW-SN | 0.03 * 58;8
(Raschiante) E032
SMG DCGT070202M-SMG | 0.2 (] C025
070204M-SMG | 0.4 ° Dooe
’ 11T7302M-SMG | 0.2 ° E009
11T304M-SMG| 0.4 ° ot
Media asportazione E032

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante).

ROMPITRUCIOLI > A056
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A137




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

g DCMW 07 02 04
E a O D c INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta
= i i io di pu
E ‘ 5 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
[e]
[
o . ) ) . )
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura - @ Asotezne e QD) Media asoortezione--— QD Aspoezone pesere— (D)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (s350MPa)
w
7] — 4 — 4 — 4 —4
2 £ [] £ [] £ [] £ [T
E % g % g % ? @ -
g g [ g g
sl | 3¢ 2 FLRT N
1° = E= ] = @W z N
S 1 S 1 S 1 S 1
GON | © | s 5 5 |
FORD a | a il a | — a
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
EVEIEE Ghisa cLTo0C €% (O o0 |XOo¢C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro =
Forma Codice di ordinazione Loll8KBag vl ol A B e =4
Re lo-sgo88NunSsonkerSqoNZzz2bho zs
S (mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = =
LWuwoOITOLnnmnQOoaanalXXtaaalFEiEE S5
DDD=D==DDD==DD>>>D|Z2Z2|I=E<>>DIT T £ g
Parte superiore] DCMWO070204 0.4 (X ° C025
piana D009
T 117304 0.4 (XX X} e o D026
’ 117308 0.8 o000 ° E009
150404 | 0.4 ° E010
] E030
150408 0.8 [ E032
Parte superiorel DCGW070200 0 ° C025
piana 0702V5 | 0.05 ° D009
w D026
= 117300 0 * E009
EO010
11T3V5 0.05 [ E030
X 117304 |04 ° E032

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A138 ROMPITRUCIOLI > A056




INSERTI DEGX 15 04 02 L-F &
o Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo E
‘ 5 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002. E
[e]
=
- ) ) 14
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura-- @) Nedasporazne-- QD) w
N Lega di alluminio E
2 ] 7]
£ z
23
g
L e POSI
g 20°
§1
2 CON
0 01 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da X
EVEIEE Ghisa cso0C €3 (O o0 |XOo¢C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
= . q A q nNooWVowo ln:t_'»mml—l—u. 0 Ww|Ww o §.
orma Codice di ordinazione | Re R R e ol e ] N I B=
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = = S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
R/L-F DEGX150402L-F 0.2 °
— 150404R-F 0.4 * T
150404L-F 0.4 * C033
Finitura )
(Per lega di alluminio)
R/L DEGX150402R 0.2 [
| —— 150402L 0.2 [
Sy 150404R 0.4 ° 033 W
Media asportazione 150404L 04 hd
(Per lega di alluminio) X

ROMPITRUCIOLI > A066
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE >A002 A139




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= RCGT 08 03 MO- AZ
= Imensione Spessore  Raggio di punta Rompitruciolo
E co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
o
[
o ) ) .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT] Ve aspoesiove- QD Asotzeese-— QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
w
7] —~8 —~8 —~8
Z \g 7 \g 7 @ \g 7
26 26 26
g5 g5 =~ g5
POSI 5 4 5 4 S4
- «0 “
1° £3 £3 £3
S2 S2 §2
Fg:: d-o‘ ! T T d-o‘ ! T T d-o‘ ! T T
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
D lavorare Ghisa czec €3 (o0 oo (zeoe¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
Angolo R Rivestito Cermet| Ev%?ti% Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione woodg&8 SLvuvbEbuL gl ° g
) (mm) (e R S P OE B b oo 88 aanRR e YsERER £L
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £ &
AZ RCGT0803M0-AZ - PS
T ’~ 10T3M0-AZ - (]
\\ : J c027
] Finitura
Media asportazione
Standard RCMT0602M0 - ® oo® )
= 0803MO0 - [ J [ J (X J[ ] [
W L) 027
K Media asportazione
Standard RCMX1003M0 - ® * ° ° * *|®
1204M0 - o® % [ X J [ b & J (X (]
1606M0 YYD o0 Y C026
= 2006M0 - |loe® @ ® HO12
2507MO0 - o®®
Media asportazione 3209M0 - o®®
RCMX1606M0-RR - o0 o ®
2006M0-RR - o0 o ®
2507M0-RR - o0 o ° —
3209M0-RR - (X )
Asportazione pesante

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.

A140



Q- SC

INSERTI
CON FORO

SCMT 09 T3 04- FP
e

. . Ry ~
Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

o

Acciaio dolce

P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1g0-25018)

M Acciaio inossidabile (<200H8)

K

I

I

i

i

Profondita di taglio (mm)
N

Profondita di taglio (mm)
N

o

0.1 0.2

. . 03 04
Avanzamento (mm/giro)

o

0.1

. 0.2 .3 .
Avanzamento (mm/giro)

0.4

I

3

aD—

Profondita di taglio (mm)
N

o

. 0.2 .3 .
Avanzamento (mm/giro)

IS

w

Profondita di taglio (mm)
N N

o

0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio OCEEE sd0CccCO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da Ghisa czec €z [0 | o0 [z0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
Angolo R Rivestito Cemetf St (Vietallo duro =
Forma Codice di ordinazione | Re §§§§§§§§Qg§§§§§,§§§555%%%55':’3 1“%%
(mm) [0 QONNENNOVYLVO -~ NASPANAF NS TS =
WLWWOITOLnnnOOoOaana|lXX2aaalFiEiEE =51
DDODD=D|I=E=DDD==DD>>>D|Z2ZI=E<>> DT T £ e
FP =¥ SCMT09T304-FP 0.4 o O e (@
— 09T308-FP 0.8 e o o (@
(ol Cco28
) E034
Finitura
FMaE® | SCMTO09T304-FM | 0.4 *
09T308-FM 0.8 *
C028
E034
Finitura
FV SCMTO09T304-FV 0.4 [ ] 0000 X
Q ‘. €028
- E034
Finitura
LP&® | SCMT09T304-LP 04| © ® o |o
09T308-LP 0.8 e o e (@
C028
E034
Asportazione leggera
LM G SCMTO09T304-LM 0.4 (X} ()
09T308-LM 0.8 (X} [ ]
C028
E034
MPcE=» SCMT09T304-MP 0.4 e o o (@
Y ] 09T308-MP 0.8 e o o (@ Co28
I' *‘j | 120404-MP 04 e o o (@ E034
— 120408-MP 0.8 e o o (@
Media asportazione
MM & | SCMT09T304-MM 0.4 (X} (]
09T308-MM 0.8 (X} [ )
120404-MM | 0.4 oo ° co28
s E034
120408-MM 0.8 (X} (]
Media asportazione
ROMPITRUCIOLI > A056
GRADI > A030

IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

POSI
10

A141



INSERTI PER TORNITURA

PoSI
1 o

A142

INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

Qoo

SC

INSERTI
CON FORO

SCMT 09 T3 04- MK
e

. . Ry =~
Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-23068) | |IMl  Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
4] 4] 4] £ HEN
£ £ £ £
o3 o3 o3 o3 ]
g - £ £ : @
52 52 52 52 TN
el el - P} Pl
5 5 5 ap 5 N
c c c c
o1 o1 o1 o1 ]
s L s | s L s
I L T Ll T L — o
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 1 02 03 0. 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio OCEEE sd0CccCO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
EVEIEE Ghisa crToC €% (O o0 |Xo¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z
. . . . wooWowo VLLVWEEL _|vWVW o 18:.
Forma Codice di ordinazione | Re R R e ol e ] N I S5
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = =
WLWWOITOLnnnOOoOaana|lXX2aaalFiEiEE =51
DDDED==DDD=E=EDD>>>D|ZZ=E«<>> DT E s
SCMT09T304-MK 0.4 (X )
09T308-MK 0.8 [ X} co28
120408-MK 0.8 oo E034
Media asportazione
Standard SCMT09T304 04 @@@® ° ° eoex (o
e 09T308 08 @e®@@® [ ] (] 000 x (]
1] 120404 04 [e0® o o X0 cozs
_— 120408 08 (e®® ° ° oolex |0
Media asportazione 120412 1.2 [ ]
Parte superiorel SCMWO09T304 04 ee o o o
piana 097308 0.8 ecee
120408 0.8 XYY €028
: E034

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.

ROMPITRUCIOLI

> A056




INSERTI SPMT 09 03 04 =
o mensice Spessors Racgoh 2
co N F o Ro Dimensione Spessore Raggio di punta [
‘ * Prego fare riferimento a pagina A002. E
[e]
=
. ) 4
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| Ve spotzioe-- QD) w
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB) E
w
—4 —4 —4 7]
£ £ £ -
23 23 23
g D g D g D
52 52 52 POSI
o] “
= 5 = 11°
51 §1 §1
19 S o CON
o o o
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
lavorare Ghisa czec €3 (o0 o0 (z0¢ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
Forma Codice di ordinazione woolga8 SLywEEuL Svoe ) g
Re lo= N8 Q88N e oo KEr SNaSZZZchos =
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = =
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
Standard SPMT090304 0.4 *
090308 0.8 * T
120308 0.8 [ ] * -
Media asportazione v
Parte superiore SPMW090304 0.4 o0 e o
piana 090308 08 olo o o
~ 120304 0.4 oo ° o - W
\l— 120308 0.8 [ ] e o
Parte superiore]  SPGX090304 04 * *
pfana 090308 0.8 *
! 120304 0.4 * -
120308 0.8 *

ROMPITRUCIOLI > A062
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002 A143




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

g INSERTI TCMT 09 02 02- FP
E 6 0 o c o N Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
4
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura--— Q@ Aswezie eggee--— @) Veda asportazone--— QD Aspotazive pesare-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (=350MPa)
@ | 24 4] T4 1]
Z £ £ £ £
<9 % o % o d% S -
I'IISI 5 2 5 2 5 2 = 2 TN
° | £ g || & - || £ S
N g s g l
CON g [ g 2 = £
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
D ateriale da Ghisa czoc ¢z 0 | o0 [z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
. q A A NooWWolLwo VLOLVWVFEEL VWY =3
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%83%%%5"‘_’°§ S5
S (mm)cowcogco'*l\hnmmmmmorx-wNmMNuﬂ-.‘!E.‘:m =S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £ &
FP c=v TCMT090202-FP 0.2 e o e (o
. 090204-FP 0.4 o o e (o
é 110202-FP |02 | ® ® o |o oo
110204-FP 0.4 e o e (o
v Finitura 16T304-FP |04 | ® @ o o
FM&E® [ TCMT090202-FM | 0.2 *
090204-FM |04 *
W A 110202-FM | 0.2 * R
110204-FM 0.4 *
X Finitura 16T304-FM (0.4 *
FV TCMT110204-FV 0.4 (] ooe0o o
A 16T304-FV 0.4 (] o000
f“\‘\ C029
P N E029
Finitura
AZ TCGT110202-AZ 0.2 °
110204-AZ 0.4 (]
/ﬂ\ 110208-AZ 0.8 ® C029
— 16T302-AZ 0.2 ° E029
Finitura 16T304-AZ 0.4 °
Media asportazione 16T308-AZ | 0.8 ®
R/L-F TCGT0601V3L-F 0.03 *
060101L-F 0.1 * |®
060102R-F 0.2 * |k * E018
060102L-F 0.2 * (@ *
060104R-F 0.4 [ *
Finitura 060104L-F 0.4 * (@ *
LP&® | TCMT090204-LP |04 | @ @ o |o
090208-LP 0.8 o o e (e
é 110204-LP 0.4 e o e (@ C029
) 110208-LP 0.8 e o e (o E029
16T304-LP 0.4 e o e (o
Asportazione leggera 16T308-LP 0.8 e o o |®

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A144



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

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sejoecco0C|E
Maienaleda Acciaio inossidabile CHROH G & H|0 OO0 |&
lavorare Ghisa cLTo0€C €% |0 o0 |Xo¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
Angolo R Rivestito Cemetf GEMEL (Vietallo duro =
T Pe g pesl
Forma Codice di ordinazione wooolwo VOVVLEEL (oW =) =3
LS TS58982855388535555EEEk 2E FoR0
LM @0 TCMT090204-LM 0.4 (X ) [
090208-LM 0.8 (X ) () [
ﬂ 110204-LM | 0.4 o0 ° €029
= 110208-LM | 0.8 oo ° E029
16T304-LM | 0.4 ) ° D
Asportazione leggera 16T308-LM 0.8 ( X} ®
MP cE=» TCMT090204-MP 0.4 o o o |@
090208-MP | 08 | ® ® o |o R
110204-MP 0.4 e o e (@
.& 110208-MP | 08 | ® @ o |o C029 s
Y el 130304-MP |04 | ® @ ° | E029
16T304-MP 0.4 o o o |@
16T308-MP 0.8 o o o |@
Media asportazione 16T312-MP 1.2 e o o |®
MM & | TCMT090204-MM 0.4 (X ) [
090208-MM | 0.8 oo o L]
110204-MM 0.4 LX) ®
110208-MM 0.8 (X ) [ C029
130304-MM | 0.4 oo ° E029 W
16T304-MM | 0.4 o0 ()
16T308-MM | 0.8 o0 ® X
Media asportazione 16T312-MM 1.2 (X J ®
MK&ED TCMT16T304-MK 0.4 ([ X )
16T308-MK 0.8 ([ X )
A €029
E029
Media asportazione
Parte superiorel TCMW110204 0.4 (X} )
piana 130304 0.4 * cozs
A 16T304 0.4 YY) ° Eoog
16T308 0.8 (XX X [
Standard TCMT080204 0.4 L1 )
090204 0.4 o * * (XX ®
110202 0.2 @ * [ ] *x 000 %
110204 04 (@@ [ ] [ J * (@O® Kk [}
g 110208 0.8 |* % * o C029
= 130302 0.2 ® * E029
130304 0.4 ° ° o0
16T304 04 ©@@0O [ ] [ J *x (000 % [ J
16T308 08 ee®@ [ ] [ J * (@O® Kk [ J
Media asportazione 16T312 1.2 [ ]
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= TEGX 16 03 02 R
2 o I E'NSERT' e T T
= Imensione Spessore  Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 6 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
[e]
=
4 ) )
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| Ve spotzioe-- QD)
E N Lega di alluminio
W
@ 4 [ ]
=z 3
s @
g
POSI | =
20 =
§1
CON 5.0_
FORO 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEL sd0CccCO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
D lavorare Ghisa czec €3 (o0 o0 (z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;veer?ti% Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione woodg&8 SLvuvbEbuL gl ° g
) (mm) e B RS R BB OC 00 e nlEe NS FEED £L
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
R/L TEGX160302R 0.2 [ ]
o, 160302L 0.2 [ ] 034
A : . [ J
y - 160304R 0.4 E041
] Media asportazione 160304L 04 hd
(Per lega di alluminio)

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
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T INSERTI TPMH 08 02 02- FV g
‘ 6 0 o P c o N Fo Ro Dimensio@sﬁgg@punmnuciolo g
* Prego fare riferimento a pagina A002. E
<]
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  Finitura.- QD srzorekese- QD Nedia spotazove QD ﬁ
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB) E
w
g 4 \g 4 g 4 2
52 . 52 ™ 52 ] POSI
gt K gt IR g X
g == g == g == CON
0 01 02 03 04 0 04 02 03 04 0 041 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEES sdocicO00C|E
Materiale da Acciaio inossidabile CHEOH G & &0 o0 |#
lavorare Ghisa czec ¢c% (0 [ 00 (vo0€ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cermet r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro = R
@@ KL §
; P 10 oW e 30) == 0 5
Forma Codice di ordinazione (rﬁ;)§§§§§§§§E§§§§§§§g§§§§§§§§g§§ g% .
LLLS3S583952855388532%58bk 28
FV TPMH080202-FV 0.2 [ ] ® (0x|®
080204-FV 0.4 [ ] ® (0x|®
090202-FV 0.2 [ ® (0x|®
090204-FV 0.4 [ ] o (0x|®
110302-FV | 02| e o [ox|o Coos L]
110304-FV 0.4 [ ® (0x|®
110308-FV 0.8 ] o (0x|®
160302-FV | 02 ° o |ox|o W
160304-FV 0.4 [ ] ® (0x|®
Finitura 160308-FV 0.8 [ ® (0x|® X
R/L-FS TPGH080202R-FS 0.2 ® |k *
080202L-FS | 0.2 ® (x @@ *
080204R-FS | 0.4 o |x *
080204L-FS | 0.4 o |x |®@@® *
090202R-FS 0.2 ® |k *
090202L-FS 0.2 ® |k |00 *
090204R-FS 0.4 ® |k *
a 090204L-FS | 0.4 ® (x @@ * £008
110302R-FS 0.2 ® |k *
110302L-FS 0.2 ® | |00 *
110304R-FS | 0.4 o |x *
110304L-FS 0.4 ® |k |00 *
160304R-FS 0.4 ® |k *
160304L-FS 0.4 ® [« |® *
160308R-FS | 0.8 o |Xx *
Finitura 160308L-FS | 0.8 ® |x |O® *
R/L TPGX080202R 0.2 [
080202L 0.2 ([ ] e o
080204R 0.4 (] [
080204L 0.4 [ (] e o
—~ 090202R 0.2 °
N 090202L 02 . o o E026
090204R 0.4 [ o
090204L 0.4 o0 o o
090208R 0.8 *
Finitura 090208L 0.8 ] [
ROMPITRUCIOLI > A062
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= T TPGX 110302L
g A o P I N s E RTI Dimensio@sﬁagﬂpumnuciolo
E ‘ 6 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
ﬁ CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  Finitura.- QD srzorekee- QD Neda spotazove— QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
"'é E 4 E 4 :E: 4
23 23 23
POSI 5 2 I 52 — || 32 I
g I g X st N
CON 2 == 2 = 2 ==
FORO 0 01 02 03 04 0 04 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEES sdocicO00C|E
Materiale da Acciaio inossidabile CHEOH G & &0 o0 |#
D lavorare Ghisa czec ¢c% (0 [ 00 (vo0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ J ocE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?é Metallo duro 2
; i Ardinavi 10 oW [y == 0 s
. Forma Codice di ordinazione (rﬁ;)§§§§§§§§§§§§§§§gg§§§§§§§§g§§ gg
LLLS3S583952855388532%58bk 28
R/L TPGX110302L 0.2 [ e o
\ 110304R 0.4 ( [ ] [ ]
@ 110304L 0.4 olo ° o E026
110308R 0.8 * *
v Finitura 110308L 0.8 *|o® oxe
L TPMX090204L 0.4 *
110304L 0.4 *
W - E026
K Finitura
SV TPMH080202-SV 0.2 [ X J [ X J e (e0|®
080204-SV 0.4 [ X ) ( X J o (eo|® (]
090202-SV 0.2 o0 [ X J e (000
090204-SV 0.4 o0 [ X J e (000 [ ]
2 110302-SV 0.2 [ X J *x @ e (000 * £008
110304-SV 0.4 [ X J [ X J o (o000 (]
110308-SV 0.8 [ X J * @ ® ko0 [
160302-SV 0.2 *x @ [ X J ® |[x0|0 [
160304-SV 0.4 o0 @ X ® k0|0 [
Asportazione leggera 160308-SV 0.8 [ X ) * * o (e0® ®
Standard TPMX110304 0.4 * %@
110308 0.8 * %@
A E026
—
Media asportazione
MV TPMH080202-MV 0.2 [ X J [ X J * (0®@®
080204-MV 0.4 o0 [ X J o 000Xk O
090202-MV 0.2 o0 [ X J e 000
090204-MV 0.4 [ X J [ X J o o000 ©
090208-MV 0.8 [ X J [ oe E008
110302-MV 0.2 [ X J @ X *x |00®@%x X
110304-MV 0.4 [ X ) ( X J ® (000 % X
110308-MV 0.8 o0 [ X J o (000 X%x O
160304-MV 0.4 [ X J [ X J o (xO0|0k ©
Media asportazione 160308-MV 0.8 [ X ) *©® ® |00j0x ©

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sejoecco0C|E
. Acciaio inossidabile CHRO® CHH|O 00 ¥
M’T‘;\elgf;feda Ghisa czoc €% (0 | o0 [z0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J ocE ce
Angolo R Rivestito Cemetf GEMEL (Vietallo duro =
Forma Codice di ordinazione veg ] -39 o = 2
DO5O5=5|EE555=2355555|2ZZ[= <55 T g8
Parte superiore TPGX080202 0.2 °
piana 080204 0.4 *|® o o C
080208 0.8 * *
090202 0.2 ()
090204 0.4 *|® o o D
/. 090208 0.8 *|® o x E026
— 110302 0.2 °
110304 0.4 *|® ox 0 R
110308 0.8 *(® ox @
160304 0.4 ® [ I ) S
160308 0.8 * ©
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

VBMT 11 03 02-FP
g ’ o v B INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
= I | I | pu Itrucl
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
g
4 . ) ) .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  Finitura.- QD srzorekee- QD Neda spotazove— QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
@ | 24 T T
Z £ £ £
: % : % : %
POSI 5 2 = 2 = 2
5° | 2 || g @
N g s
CON 2 H S i & [ -
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 1 02 03 0.
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
D ateriale da Ghisa czoc ¢z 0 | o0 [z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
. n A A 0 0 ovw’v LWLV LEEL _|vwvw g
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%83%%%5"‘_’°§ 25
s (mm) [0 QONNENNOVYLVO -~ NASPANAF NS TS =8
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £ &
FP c&v VBMT110302-FP 0.2 o o o (@ D010
) 110308-FP (08 | ® @ o |o E012
160404-FP | 04 | ® ® o |o E013
Finitura 160408-FP | 08 | ® ® o o HOT3
FM&E® | VBMT110302-FM | 0.2 * D010
- 110304-FM 0.4 * D011
W o 110308-FM | 0.8 * E012
160404-FM 04 * 5013
X Finitura 160408-FM_| 0.8 * 013
FV VBMT110304-FV 04 [ o |®x%x|0 D010
110308-FV 0.8 [ J o |0%x(0 D011
160404-FV 0.4 [ ® (0x%x|® EO012
160408-FV | 0.8 ° o (ox|e E013
Finitura HO013
R/L-F VBGT110302R-F 0.2 ® |k |0x%x *
110302L-F 0.2 ® |k |Ox *
110304R-F 0.4 ® |k * * D010
110304L-F | 0.4 o [x | x * [5)81;
— 160402RF | 0.2 o |» | » * o013
160402L-F 0.2 o (X * * HO013
160404R-F 0.4 ® |k * *
Finitura 160404L-F 0.4 o |x * *
LP v VBMT110304-LP 04 o o e |® D010
110308-LP 0.8 e o o |0 D011
El. 160404-LP |04 | ® @ o |o E012
160408-LP (08 | ® @ oo 581 g
Asportazione leggera
LM cED VBMT110304-LM 0.4 [ X J [ D010
110308-LM 0.8 [ X J [ D011
. 160404-LM | 0.4 ) ° E012
160408-LM | 0.8 o0 ° E013
Asportazione leggera HO13

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
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Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

INSERTI PER TORNITURA

Acciaio 0OCEEL sZ0oCccO00C|E
Vel Acciaio inossidabile CHRO® CHH|O 00 ¥
T‘;‘flgfafe a Ghisa czeoc €% (0 | o0 |z0¢
Metallo non ferroso €
Lega resistente al calore, Lega di titanio (] ocE [ X 7
AngoloR Rivestito Cemet| Sermet | vietallo duro =
o8 o8 g e
F Crghem 6l aral ; vwooWolLwo l-n‘lt_’mml—l—u. 1 V[ (=] {1
orma odice di ordinazione Re e:g23883338°2:%g;§s‘,gs%%%'s'u?og T= con
(mm) | R RO RO E B Ba0000Eaa nlRRlEr N ERED £2 0RO
DO5O5=5|EE555=2355555|2ZZ[= <55 T g5 FOR
SV VBMT110304-SV 0.4 [ [ () D010
110308-SV | 0.8 ° o | ol DO11 c
. 160404-SV 0.4 o ° L10) E012
160408-SV | 0.8 ° o | oo E013
. HO013 D
Asportazione leggera
MP&® | VBMT160404-MP 0.4 e o [ ()
160408-MP 0.8 o o o |@
E012 R
. 4 HO13
Media asportazione S
MM&E® | VBMT160404-MM 0.4 (X ) ®
160408-MM 0.8 ( X} ()

E012
= HO13 T

Media asportazione

Standard VBMT160404 0.4 [
160408 0.8 ()
. E012
- HO13 W
Media asportazione
MV VBMT110304-MV | 0.4 o0 ) o ([eojee o D010 X
110308-MV | 0.8 ) o x o (eojoe o D011
g 160404-MV (04 |eo0e@® o0 o (eojee o E012
160408-MV |08 (eee@e® o0 o (eojee o E013
Media asportazione HO13
R/L-SR VBET1103V3R-SR | 0.03 * | *
1103V3L-SR | 0.03 *  |*x *
110301R-SR | 0.1 * |k * D010
110301L-SR | 0.1 * % * D011
== 110302R-SR | 0.2 * |* x E012
110302L-SR | 0.2 * |* * E013
110304R-SR | 04 * |k *
Media asportazione 110304L-SR | 0.4 * [ *
R/L-SN VBET110300R-SN | O * | *
110300L-SN 0 * | *
1103V3R-SN | 0.03 * |k *
1103V3L-SN | 0.03 * | * D010
110301R-SN | 0.1 ® |[x * D011
- 110301L-SN | 0.1 * % * E012
110302R-SN | 0.2 o [x * E013
110302L-SN 0.2 * [ *
110304R-SN | 0.4 * |k *
Media asportazione 110304L-SN | 0.4 * |k *

ROMPITRUCIOLI > A052
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

g ’ . VBINSERTI ET 1103 V3 RW-SN
= Imensione Spessore  Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
[e]
[
o . ) ) .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  Finitura- Q@D Aseioe e QD Vet sporezioe- QD)
E P Acciaio dolce P Acciaioal carbonio - Acciaio legato (is0~2048) | Ml Acciaiio inossidabile (<200HB)
@ | 24 4] T4
Z £ £ E
2 o o * o
(=) —t (=) — (=) —
o] o] o]
POSI 5 2 5 2 5 2
5 | ¢ -l e D
S 1 S 1 S 1
GN | ° | e e I
o o o —
FoR0 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 1 02 03 0.
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ri
D e Ghisa czoc €2 (0 | o0 [z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro =
=
Forma Codice diordinazione | Re |82 QRS RBQuw eS8l EELsRER=zz2-- 2 2_
rroQ¥COomo3rrwobolwoleitibinQR 820 S =
S (mm) [0 LONENNORRLLOr —qNSPANASVNE T & =8
LWuwoOITOLnnmnQOoaanalXXtaaalFEiEE Sa
DDD=D==DDD==DD>>>D|Z2Z2|I=E<>>DIT T £ g
* R/ILW-SN | VBET1103V3RW-SN | 0.03 *
T 1103V3LW-SN | 0.03 * D010
= oot
= E012
Media asportazione EO013
(Raschiante)

* Consultare la pagina A028 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A152 ROMPITRUCIOLI > A052




INSERTI VCMT 11 03 02- FP 2
‘ 3 5 o co N Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo g
* Prego fare riferimento a pagina A002. E
2]
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI  Finitura:--— Q@ Aswiazie eggee--— @) Vedia asportazone--— QD Aspotazve pesare-— QD) g
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa) E
241 24 24 T 7]
£ £ £ £ Z
s % < % < d% < -
:, 2. :, . B POSI
= = 1 2 aD— L S 71°
g1 g N g1 ]
g Il g g [ = g CON
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da Ghisa czoc €z |0 | o0 |sec ]
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
. . . : 0 wolvw VBVLYLvEELL _|(vwvw =
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%83%%%5"‘_’°§ 25
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = = S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £
FP c&v VCMT110302-FP 0.2 o O o |®
110304-FP | 04 | @ @ o |o €030 1
< 160404-FP |04 | ® o o |o cost
160408-FP 0.8 o o o (@ E034
Finitura
FM&E® | VCMT110302-FM | 0.2 *
110304-FM | 0.4 * ggg? W
& 160404-FM | 0.4 * E033
160408-FM 0.8 * E034
Finitura x
FV VCMT080202-FV 0.2 [ ] o |(0x|® C030
080204-FV | 0.4 ° o |ox|e <E3813;
T -
> 160404-FV | 04 | @@ eol0oo E013
160408-FV 0.8 ( X} o000 E033
Finitura E034
AZ VCGT160404-AZ 0.4 [ ]
160408-AZ | 0.8 ° ggg?
W 160412-AZ 1.2 [ ] E033
E034
Finitura
R/L-F VCGT080202R-F 0.2 ® |k * *
080202L-F 0.2 o |0 * *
s 080204RF | 0.4 o [« | * e
080204L-F 0.4 ® |k * *
Finitura
LP v VCMT110304-LP 0.4 o o o |®
110308-LP 0.8 e o e |® C030
L7 160404-LP |04 | ® @ o o ‘égg’;
160408-LP 0.8 e o e (@ E034
Asportazione leggera
LM Ge» VCMT110304-LM 0.4 [ X J [
110308-LM | 0.8 (X ° ggg?
. 160404-LM | 0.4 oo D Eoas
160408-LM 0.8 (X} ® E034
Asportazione leggera
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

VCMT 08 02 02- SV
g ’ o vc INSE RTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
o
w CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura.- QD hsrizorekees-- Q@) Veda apotazone- QD Asotepeste-— QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio + Acciaio legato (1e0-2068) | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
o |z 4] T4 1]
z £ £ £ £
s % < % < d% < -
POSI 52 52 52 52 m—\
|2 2 mulE @ 3 .
g1 g s g l
CON g [ g 2 = £
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 102 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
(H
Acciaio 0OCEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
D ateriale da Ghisa czec ¢z (0 | o0 |z0c
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione | Re §§§§§§§§Qg§§§§§,§§§555%%%55':’3 1“%%
S (mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = =
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £
SV VCMT080202-SV 0.2 (] [} o0
T 080204-SV 0.4 (] (] o0
- E012
-_— E013
Asportazione leggera
MP &Y VCMT160404-MP 0.4 e o e (o
W 160408-MP | 08 | @ @ o |0 ggg?
. 4 160412-MP | 12 | @ @ o |o £033
E034
K Media asportazione
MM&E® | VCMT160404-MM 0.4 (X J o
160408-MM | 0.8 o0 ) 882(1)
. 160412-MM | 1.2 oo ° £033
E034
Media asportazione
MKaEY VCMT160404-MK 0.4 ([ X )
160408-MK 0.8 [ X ) €030
E033
E034
Media asportazione
Standard VCMT110304 04 | @@ ° * |00® % o *x
160404 04 00@@ ° o0 * |(oo|@x o x C030
& 160408 08 0@ ° o X eoex |0 ggg;
160412 1.2 ® * [} [ X J [ X ) E034
Media asportazione
MV VCMT080202-MV 0.2 (X J ( X J o |00/00 X
080204-MV 04 [ X J [ X J o 0000 O
EO012
EO013
Media asportazione
Parte superiorel VCMW110304 04 o0 °
plana 160404 04 oo ° gggc;
a5 160408 0.8 oo ° £033
E034

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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INSERTI VDGX 16 03 02 R =
(o) e 7 N T e—, 2
‘ co N Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo =
* Prego fare riferimento a pagina A002. E
[e]
=
) ) 14
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| Ve spotzioe-- QD) w
N Lega di alluminio E
—~4 I.I‘DJ
£ 2
23
g
52 POSI
15°
51
S CON
. FORO
0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEESE sEeocico0C|
Materaleld Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
lavorare Ghisa czec €3 (o0 oo (zeoe¢ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
Angolo R Rivestito Cermet| r?v%?ti% Metallo duro 2 R
Forma Codice di ordinazione | Re |8 QRS RO QuwoarSlkEEsRYRz2z2F-_2 =
mm) |55 B8 IR E R RR RS PRRER RSS2 5
LLUWOTOennnOo0cann|XXtaad|ciEiEE £ )
DDD=D==DDD==DD>>>D|Z2Z2|I=E<>>DIT T £ g
R/L VDGX160302R 0.2 [ ]
160302L 0.2 [ ] 1
160304R 0.4 [ C035
Media asportazione 160304L 0.4 bt
(Per Alluminio)
W

ROMPITRUCIOLI > A066
GRADI > A030
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

VPET 08 02 01 R-SRF
g ’ o v P INSERTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
= I | I | pu Itrucl
E ‘ 3 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2
4 . . .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura- @) Nedasporazne- QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
w
7] —4 —4 —4
z | £ £ £
23 o3 23
g € g € g €
POSI 52 52 52
11° g 5 5
CON é T é T é T
g \ ] g \ ] g \ ]
FORO * 0 01 02 03 04 * 0 01 02 03 04 * 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEESE sejocico0C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da X
D lavorare Ghisa czec €3 (o0 oo (zeoe¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro 2
. . . . wooWowo VLLVWEEL _|vWVW o §.
Forma Codice di ordinazione | Re R R e ol e ] N I S5
S (mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = =
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
R/L-SRF | VPET080201R-SRF | 0.1 *
T 080201L-SRF | 0.1 *
080202R-SRF | 0.2 *
080202L-SRF | 0.2 *
’ 1103V3R-SRF | 0.03 * D010
1103V3L-SRF | 0.03 * D011
110301R-SRF | 0.1 *
W 110301L-SRF | 0.1 *
110302R-SRF | 0.2 *
X Finitura 110302L-SRF | 0.2 *
SMG VPGT080201M-SMG | 0.1 *
080202M-SMG | 0.2 *
27 110301M-SMG | 0.1 * oo
110302M-SMG | 0.2 *
Media asportazione

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A156 ROMPITRUCIOLI > A062




INSERTI WBGT 02 01 V3 L-F &
B e A S =}
o CON Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo =
. * Prego fare riferimento a pagina A002. E
o
=
- ) ) 14
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura- @) Nedasorazve-- QD w
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB) E
w
—4 —4 —4 7]
£ £ £ -
23 23 23
g g g
52 S2 520 ] POSI
2 2 2
S 1 S 1 o1
S S 3 CON
o = o = o i
0 0.1 : 0.‘2 03 04 0 0.1 : 0.‘2 03 04 0 0.1 : 0.‘2 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0OCEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da X
lavorare Ghisa czeoc €3 (0 | o0 |z0¢ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
. . . . wooWowo VLLVWEEL _|vWVW o §.
Forma Codice di ordinazione | Re R R e ol e ] N I S5
(mm)|eooLONNEENOVLOUVO- -~ ANA®RPANS NS = = S
WWwoOITOLnnnOOOOanan(XXdaoa|lFiEiEE Sa
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
R/L-F WBGT0201V3L-F 0.03 * |k
020101L-F 0.1 * |® T
020102L-F 0.2 * |® |®
020104L-F 0.4 *x (@ |®
= L302V3L-F | 0.03 o (o E011 L
L30201L-F 0.1 * |k EO017
L30202R-F 0.2 ® |x
L30202L-F 0.2 e |0 |®
L30204R-F 0.4 ® |x
Finitura L30204L-F 0.4 e o |0 X
R/L-MV WBMTL30202R-MV | 0.2 (X J * o (xo|® ()
L30202L-MV | 0.2 * ® * e |00 ()
@ L30204R-MV [04 | xe o * |xole o E011
EO017
=g} L30204L-MV | 0.4 o0 ° o (xol0e o
Media asportazione

ROMPITRUCIOLI > A052
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= WCGT 0201 02R
E O wc I N s E RTI Dimensione Spessore Raggio di pumtruciolo
E . 8 O co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
[e]
[
4 ) )
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT Ve spoesive- QD)
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1e9-23068) | M Acciaio inossidabile (<200HB)
w
»n —4 —4 —4
z | £ £ £
23 o3 23
& & &
POSI 5 2 ! 5 2 ! 52 !
1° £ £ £
o o ©
CON 5 5 5
o o o
o o o
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0OCEESE sd0CccCO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da X
D lavorare Ghisa czec €3 (o0 oo (zeoe¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| Ev%?ti% Metallo duro 2
. . . . NooWWolLwo VLLVWEEL _|vWVW 1§-
Forma Codice di ordinazione | Re egggggggggggs,‘:%gsg%gg%%%'s"‘_’°§ S5
s (mm) [0 QONNENNOVYLVO -~ NASPANAF NS TS =8
WLWOIOLnnmnQOo0naan|XXaaalFEER =51
DODDO=D=E=DDD==DD>>>1|ZZ=S4>> DT T £ &
R/L WCGT020102R 0.2 °
T 020102L 0.2 [} (]
7 020104R 0.4 *
E028
020104L 0.4 ° (]
v L30202L 0.2 °
Finitura L30204L 0.4 L4
Standard WCMT020102 02 | *% ° 0|0 x o
020104 04 * % [} ( X I B¢ [
L30202 0.2 * ° 000 % (]
X PR 130204 04 | * ° cojex |0
N 040202 | 02 | ** o oolox |o E028
— 040204 04 | %% ° eolox o
040208 0.8 *
06T304 0.4 * % [ J ( X I B¢ [
Media asportazione 06T308 0.8 * * ° 000 x ()

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
A158 ROMPITRUCIOLI > A056




INSERTI WPGT 04 02 04 R-FS =
g m—— =}
o CON Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo =
. * Prego fare riferimento a pagina A002. E
o
=
- ) ‘ [+4
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura- @) Nedasorazve-- QD w
P Acciaio dolce P Acciaioal carbonio - Acciaio legato is0~2048) | Ml Acciaiio inossidabile (<200HB) E
w
—4 —4 —4 7]
£ £ £ -
23 23 23
g g g
2 2 2 POSI
= 5 5 11°
51 §1 §1
19 S S CON
o T o i o i
0 0.1 ‘ 0.‘2 03 04 0 0.1 ‘ 0.‘2 03 04 0 0.1 ‘ 0.‘2 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0OCEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
lavorare Ghisa czec €3 (o0 o0 (z0¢ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
Angolo R Rivestito Cermet| rci:v(g?ﬁ?é Metallo duro 2 R
Forma Codice di ordinazione woo gy SLvwEEuL Swvole - © =
MMIBHLOI0eNKBOOOOER o alxXX|2a ol b £ S
DDD=D==DDD==DD>>>D|Z2Z2|I=E<>>DIT T £ g
R/L-FS WPGT040204R-FS | 0.4 o (X
2 040204L-FS 0.4 ® |x T
A 060304R-FS | 0.4 o |x E011
060304L-FS 0.4 o (X
Finitura v
MV WPMT040202-MV 0.2 (X J * ® o (eo®
040204-MV 0.4 [ X J [ X J o (000 *
060304-MV 0.4 (X J ( X J o (@00 EO11
— 060308-MV | 0.8 oo ) o [xole x
Media asportazione X

ROMPITRUCIOLI > A062
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

P 55- XCU5Eo ™ 0o
< 25 CON FORO > o et i

Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1g0-25018)

<

o
o

INSERTI PER TORNITURA

w
w

PoSI
1 o

Profondita di taglio (mm)
N

Profondita di taglio (mm)
N

o

01 02 03 04 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

o

(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEEL sd0CccCO00C|E
Acciaio inossidabile CHEOH G & &0 o0 |#

Ghisa csoC €8 (o0 o0 (Hec¢
Metallo non ferroso [ 2

[ X J

Metallo duro

D Materiale da
lavorare

[ J
(]
L
£

Lega resistente al calore, Lega di titanio
R Angolo R Rivesti

Cermet
rivestito

2
&)

2
%)

Forma Codice di ordinazione Re

S (mm)

M05005% 5]
MC5015%)

UC5105

Pagina dei portautensili

UE6105
UE6110
UE6020
MC6025
UH6400
MC7025
MP7035
US7020
US735
US905
uUcC5115
VPO5RT
VP10RT
® ©® o |VP1I5TF
UP20M
MP3025
AP25N
VP25N
VP45N
UTi20T
HTi0O5T
RT9010
applicabili

HTi10

SVX XCMT150302-SVX | 0.2
T 150304-SVX | 0.4

™ 150308-SVX | 0.8

Asportazione leggera

@ : Inventario mantenuto.
A160 ROMPITRUCIOLI > A056




RT INSERTI 2
SENZA FORO 5
("4
o
=
4
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile Id_J
Acciaio 0CEEY sdocicO00C|E E
et @ Acciaio inossidabile CeEO® CHS|0 o0 (& 5
ateriale da - 4
Ve Ghisa cTo0C €%¥ (O o0 |X¥O0¢C =
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] [ X 2% 2 ce POSI
o
Angolo R Rivestito Cemet| STt {vietallo duro = 6
SR ) 3 SENZA
Forma Codice diordinazione | Re |82 QRS RBQuw el EELsRER=zz2-- 2 k= FORO
o0 QYC0OoOMORAA-rrvowoLeRBLLLIRV S o S5
(mm) (e Q@ONERNORRULO- -~ NASPANNF NS =& =]
WWwWwOITOLnwnmnQOOoOanaa|XXtaan|lFiEiEE Sa
DODDO=D=E=DDD==DD0>>>1|ZZ=E4>> DT T £ & e
m RTGO5A - P
06A - o o
07A - [ ] C036 D
. 08A - o o
Per uso speciale
(Portautensile di tipo TL) 10A - o o
S
T
)
W

ROMPITRUCIOLI > A069
GRADI > A030
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

S SPMR 09 03 04
g ‘ 9 0 o s P IsNESNEZRATIFO Ro Dimensio@sﬁagﬂpunta
E ‘ * Prego fare riferimento a pagina A002.
e
ﬁ CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT] Ve sspozove-- QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1g0-25018)
"'24 E 4 E 4
2° 2°
POSI g - Standard g - Standard
i | :
S S1
SENZA 3 3
FORO * 0 01 02 03 04 * 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEES sdocicO00C|E
. Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
D Materiale da Ghisa cz0¢c ¢z [0 | o0 [z0¢
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;\,eef?ti?ct, Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione | Re §§§§§§§§Qg§§§§§,§§§555%%%55':’3 1“%%
mm) G B G 2R G A BBt aa RSRBaASEEED 22
DDDO=ED==EDDDE=DD>>>D|ZZSEL<>>DI T £ &
Standard SPMR090304 04 | % * %@
T D 090308 0.8 @ (X J[ ]
120304 0.4 ® x (X (] —
v Asportazione 120308 0.8 ® x (X (]
da leggera a media
80 SPMR120308-80 0.4 [
Rompitruciolo
w ]j _
—
Asportazione
K da leggera a media
Parte superiore] SPMN090304 04 * o x
plana 090308 08| ® * °o o
120304 0.4 [ ] * e o
120304T 0.4 ([ ]
120308 0.8 [ ] [ X J * * e o
120312 1.2 @ % * e o
120408 0.8 ® -
— 120412 1.2 *
150408 0.8 )
150412 1.2 [
190404 0.4 °
190408 0.8 [
190412 1.2 [
Parte superiore] SPGN090304 04 ® *  x
piana 090308 0.8 °
120304 0.4 [ ] e o
_ 120308 0.8 *|® e o
120312 1.2 * -
S 120404 0.4 *
120408 0.8 ®
150404 0.4 [
150408 0.8 *

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.

A162



O I P I N s E RTI Tpﬁn:sione'is ‘:ssg%a %% u%mtruciolo
‘ 6 0 s E NZA Fo Ro * Pr‘;go fare rifg?'imer?to a paginpa A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  Finitura - @D Veda sz QD

Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1g0-25018)

o

o

IS
INSERTI PER TORNITURA

w
w

Standara Standara HIOSI

Profondita di taglio (mm)
N

Profondita di taglio (mm)
N

} N ; N
SENZA
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 FORO
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile (H
Acciaio 0CEEL sd0CccCO00C|E
Materiale da Acciaio inossidabile CHOH C & &0 o0 (&
lavorare Ghisa czec €3 (o0 oo (zeoe¢ D
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ J ocE [ X J
AngoloR Rivestito Cemetf St (Vietallo duro z R
@@ S §
3 R A ] wn [TelTo} 0w == n =3
Forma Codice di ordinazione (:::1)§§§§§§§§§§§§§§§§E’§§§§§§§§g§§ ‘gg S
LY S5228392255922852555585EEk 2E
R/L TPGR110304R 04 ) (]
110304L 04 [ e o
//3 160304R 0.4 ° o x Eoo7
% 160304L 0.4 [ e o
160308R | 0.8 o v
Finitura 160308L 0.8 o e o
Standard TPMR090202 0.2 ol
090204 0.4 oole W
090208 0.8 ®
7 110302 0.2 (X () X
A 110304 04 | ox X0 E027
— 110308 08| ®x X0
160304 04 @ * (X ()
Asportazione 160308 0.8 ® * o x|®
da leggera a media 160312 1.2 ([ ] *|®
80 . TPMR110304-80 04 [} °
Rompitruciolo 110308-80 | 0.8 | ®
& 16030480 | 0.4 | ® E027
Asportazione 160308-80 0.8 (]
da leggera a media
Parte superiore] TPMN110208 0.8 °
piana 110304 04| @ oo oo o o
110308 0.8 * [ X ) * e o
160304 04 o (X} * *|@ e o
160308 0.8 [ J [ X J * @@ [ B o )
160312 1.2 * * @ ° * E027
— 160320 2.0 °
220404 04 * (]
220408 0.8 * * * ® e o
220408T 0.8 ®
220412 1.2 * * e o

ROMPITRUCIOLI > A068
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INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

= T TPGN 11 03 02
E o P I N s E RTI Dimensione Spessore Raggio di punta
= i i io di pu
E ‘ 6 0 s E NZA Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
[e]
=
o . ) .
i CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT| ~ Finitura- @) Nedasporazne- QD
E P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0-26018)
w 4 4
Z £ £
23 o3
g g
POSI 5 2 5 2
081 | - | stntos
2 N 2 N
S S1
SENZA 2 2
FORO 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
(H Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
Acciaio 0CEESE sdocicO00C|E
Materiale d Acciaio inossidabile CROH C&H&HO 00 |¥
ateriale da -
D lavorare Ghisa czec ¢c% (0 [ 00 (vo0€
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ ] oCE [ X 2
R Angolo R Rivestito Cermet| r(i;veer?ti% Metallo duro 2
Forma Codice di ordinazione woodg&8 SLvuvbEbuL gl ° g
) (mm) (e R S P OE B b oo 88 aanRR e YsERER £
DDD=D==DDDE=DDO>>>DZ2Z|I=E<>>DITITx £ &
Parte superiore TPGN110302 0.2 *
piana 110304 0.4 * oxe
110308 0.8 * [
v 160302 0.2 [
160304 0.4 * (% * *x @ E027
& 160308 0.8 x| % xx®
160312 1.2 [
W 160316 | 16 *
220404 0.4 * [
X 220408 0.8 * [ ]

ROMPITRUCIOLI > A068
@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone. GRADI > A030
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