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TORNITURA

QUALITA - GLI STANDARD PIU ELEVATI SU PRODOTTI E SERVIZI

Gli utensili per tornitura Mitsubishi Materials incarnano questa filosofia e vengono
apprezzati sul mercato globale da piu di 30 anni.

Durata, velocita e accuratezza sono i valori con i quali gli utensili di precisione
DIAEDGE arricchiscono il settore della lavorazione dei metalli.

Che si tratti di un utensile per scanalatura, di un inserto ISO o di una barra
alesatrice con smorzamento delle vibrazioni, lampia gamma di utensili per
tornitura ha come obiettivo le elevate prestazioni.
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A000

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 forosenza 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—>Asportazione leggera—Media
asportazione—Asportazione sgrossatura—>Asportazione pesante) e indicano
i rompitrucioli raccomandati per ogni applicazione.
Finitura : == Asportazione leggera : === Media asportazione : ===
Asportazione sgrossatura - === Asportazione pesante : ===

— 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

—— CODICE INSERTO

—— DISPONIBILITA

= TAGLIO
Nel seguente ordine : Finitura—Asportazione
leggera—Media asportazione—Asportazione
sgrossatura—Asportazione Pesante.

FOTO DELL’INSERTO

INDICAZIONE DEL ROMPITRUCIOLO
Indica la designazione del rompitruciolo.

@Da ordinare: si prega di specificare
®@inserire numero e @Qgrado.

FORMA E INDICAZIONE TIPO
ANGOLO NEGATIVO/POSITIVO
SEZIONE DENOMINAZIONE
PRODOTTO PRODOTTO SECONDO IL — GRADI INSERTI
TIPO DI INSERTO
+——@ INSERTI PER -ronunu‘a [NEGATIVI]
INSERTI CNMG 12 04 02- FP
—@ u 80° C N CON FORO e T
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI - :zz‘:: e b o8 o G;;‘g;‘g"‘ ;
e P e e T e T meeai e GRS o o [H e ees) 00 o la
0 i =] o
1 e RE b
. flas 3 E“@jm o] | e |22 .
£ E a7 £
g Paramt i g (G : @ Tgo b€ Tp CNWG 120408 |05 H
‘Acciaio EXED wxjce CNMG120412-LM | 1.2 &
lavorare Ghisa —008 &
Mt CNMG120404-LK | 04 oox coos 2
= CNMG120408-LK | 08 ®® % * €009
CNMGT20412-K |12 oorr i e |
Foma. | oo fordinazine Foce
Son Asportazione leggera| —008 oM
-
1 Ls CNMG090304-LS |04 €008
FP CNMG120402-FP CNMG090308-1 08 Coo9
m PR Y g CNMGT20402Ls |02 o B m
-~ CNMG120408-FP CNMG120404-LS |04 ® |Hoos
. CNWGTZ0#T2.FF | CNWG120408L5 |08 i
i ¥
[ WSz [ e CaE =" oo for e
N CNMG120404-FH [[04 prax ox o 009 CNGG120408-L5 |08 Ell =4
CNmGt20608.FH [05 Jrw oo e evie %
CNWGTz0412 P [ 2 e e e one
- —008. SH CNMG09T304-SH | 04 [k ® . 008 s
CNMG120404-FS |04 * ok ® €008 " CNMGO09T308-SH | 08 [« ® €009
CNMG120408-FS |[0.8 0 Co09 &f CNMG120404-SH [ 0.4 [k x % s e > Jox] £ore
1 E CNmGt20608.5H [0 i u e T o] o Uy
e | CNMGT20812.SH [ 12 [ s
. “oos SA | cnwotzosorsa [os fraw .. o,
CNGG1204V5-FS [[0.05 0 * | coos =5 CNMG120408-SA | 038 [[p* % [ ] €009
CNGG120401-FS [[01 vee * | coos L™ [“cnmcizostzsa [12 ffws X e
CNGG120402.Fs |02 vee £ =4 — H005
w CNGG120404-FS [[0.4 oo * | rooe Aspotasone gger —008. w
o6 cee F + sw | cuwcromisw ot be rox s G000
CNMG120404-FY [[0.4 o * % x o |ox] coos . CNMG120408-SW | 08 [+ x 0 [0 %] coo9
CNMG120408-FY [[08 o @ o fo 009 e [cnmetzosizew |12 o e [ Jox o
£o PPl Foce
H008 (Raschiante) —008.
“oos Sy | cwoizssrsy [od fraw el coos
CNGG120: . * Coos CNMG120408-SY |08 [pe* e Jo c009
CNGG120401-1 . ™ Co09 -~ £ots
CNGG120402- . Ol — H006
CNGG120404- e o HO08 Asportaione ger| —008
o O WS | crwoizosoems [0t o
CNMG120404-1 ® 008 —1 CNMG120408-MJ | 0.8 0 €009
CNMG120408-1 o €009 ﬂ\ CNMG120412-MJ |12 Eg;g
CNMG120412- e CNMG120416-MJ | 16 Hoos
e et s
Fspocttione e hs008/ * Consulare pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). =
T ROMPITRUCIOLI > A042
% *: in Giappone. ) GRADL > A0m
ADQ8 \* MC8035 sara sosttuito da MC6135 IDENTIFICAZIONE > A002)  A099
LEGENDA DEI SIMBOLI INDICANTI LA PAGINE DI RIFERIMENTO
DISPONIBILITA A MAGAZZINO - ROMPITRUCIOLI
Nelle spiegazioni su due pagine si trova - GRADI
nella pagina a sinistra. - DATI TECNICI
Indica le pagine di riferimento; nelle spiegazioni

su due pagine si trova nella pagina a destra.

— PAGINA DEI PORTAUTENSILI APPLICABILI
Indica le pagine di riferimento per i dati dei portautensili
corrispondenti.

—— RAGGIO DI PUNTA (RE)



TORNITURA

GRADI DEGLI INSERTI
SPECIFICHE INSERTI

IDENTIFICAZIONE :+--cccesceesassimmisssssssrannnnnmsmassnnannansasnssssssarsssssssssssians A002
GEOMETRIA DEL FORQ :++++rsrsrrrrrrssrrrrnnnmnmsnsssssssssssssssssssssssnsmnmnnnnnns A004
ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE »++++++sssrrerrassrrrrnmnmnnssssssssssssssasanns A006
INFORMAZIONI SU TOOL NAV|:--sssssrrrressssassmmmnassssssmmmmmassssssmmmmsassas A009
ROMPITRUCIOLI MITSUBISHI MATERIALS -+--+rsseessersssesssssssesasens A010
ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE +++++++srrsrereesssssnsmsmnsssssssssssssssssasnas A026
INSERTO RASCHIANTE --++ssssssssssssssssssrsrmmmmsmmmmmmmmnmsnssssssssssssssssssnnns A028
GRADI PER TORNITURA +++++rsrrrrerssrsmnnnnmnmnnssssssssssssssssssssssssssnnnnnnnn A030
LINEA PER TORNITURA --++ssssssssssssrsrsmmmmmnmmnnnnnnnmsmssssssssssssssssnnnns A031
CARBURO RIVESTITO (CVD) +=+r+rssssssrrrrssssanransssssnnsnsssssnnssnsssssnnes A034
CARBURO RIVESTITO (PVD) -+=+rrrssssssrrrrsssssnnnnmssssnnanssssnnnsnssssnnes A036
CERIMET s+rrrresesssssssnnmsmntatmmmmmsssssssssssnssnttnnsimssssssssssnssnssntsnnsiiassssssssnns A038
CERMET RIVESTITO =++rrrrrrrassssssssanmmmsmnnnnmnisisssssssssnssmsnsnssnsssassssssasaas A039
CARBURO CEMENTATO :+++:sssssssssmsrrsssssssssssssssssssnmnnnnssnssssssassssssnnnns A040
CARBURO CEMENTATO A MICROGRANO (UTENSILI INTEGRALI) A041
CLASSIFICAZIONE DEGLI INSERTI:++sssssmssssssssssssssssssssssssssssnnnnnnnns A042
PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIAT:+rxxsssssssrrrrmsmnmssnsssssssssssssasas A076

SPECIFICHE INSERTI
INSERTI NEGATIVI CON FORO

CNOCTiPO**ROMBICI 80 -++++eresses A098 +*QUADRAT] 90° *++sssssess A161
---ROMBICI 550 -------------- A106 ---QUADRATI 900 ------------ A163
TONDI *+sssssesnssssannsans A113 «*TRIANGOLARI 60° **++++* A164
***A SPIGOLO 90° ***=+++"+" A114 ***TRIANGOLARI 60° ******** A165
--*TRIANGOLARI 60° **-**** A120 --“TRIANGOLARI 60° ****+=* A169
« ROMBICI 35° ==++sssesssnss A127 «*TRIANGULAR 60° *=+*++= A170
8 “TRIGONO §0° *++++ssssesss A131 «s-ROMBIC] 35° *++sssssssnans A174
INSERTI NEGATIVI SENZA FORO **"ROMBICI 35° *++sssssereres A177
KN TipO-+-APARALLELOGRAMMA 55° *** A136 ***ROMBIC] 35° **=====rrrees A181
ip0"'ROMBICI -1 SLCLLLLLLLL T A137 +=:ROMBIC] 35° *=*=====susuns A182
SNXTipO:-"QUADRATI 90° =#++2x++2++ A138 ***TRIGONO 80°***+++==+2*+" A183
TNCTipos*TRIANGOLARI 60° *2#+++* A139 ***TRIGONO 80°"***++2rx*+* A184
INSERTI POSITIVI CON FORO ***TRIGONO 80°*+++=++ss2e2x A185
i +::ROMBIC] 80° *=**=*==ss=ss= A140 ***ROMBIC] 25° **==*===ssssss A186

***ROMBICI 80° *#+sssseess A149 |INSERTI POSITIVI SENZA FORO
---ROMBICI 550 -------------- A1 52 ---------------------------------- A187

---ROMBICI 550 -------------- A1 59

TONDI *+ss=ssasssnssanssas A160  TCOCTipO-TRIANGOLARI 60° - A189
TP TipO--*TRIANGOLARI 60° ==****** A190

A001



INSERTI PER TORNITURA

A002

INSERTI PER TORNITURA

IDENTIFICAZIONE

= T 1 s
Simbolo Forma dell'inserto = ®/
Inserto triangolare con
H | Esagonale O ° Ic 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 | Quadrato O Simbolo|  altezza punta | cerchio inscritto |dello spessore| @Tolleranza altezza punta M (mm)
M (mm) IC (mm) S (mm) — “TRombici| Rombici| Rombici A
T | Tri lari D.C.I. |Triangolari| Quadrati & o o~'| Tondi
rlangolan A A | *0005 +0.025 +0.025 ~ s — bbb 5%
C | Rombico 80° [7 F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 :0.08 10.08 :0.08 10.11 :0.16 —
D | Rombico 55° [T c +0.013 +0.025 40025 | 525 :0'08 ;0'08 :0'08 :0'11 *0.16| —
E | Rombioo 75° ~ H +0.013 +0.013 40025 1270 :0-13 10-13 ;0-13 :0'15 - =
o I ——— E +0.025 0025 +0.025 15.875 :0.15 :0.15 I0.15 :0.18 - -
ombico LT G +0.025 0025 1013 19.05 |+0.15 I0.15 +0.15(+0.18| — —
M | Rombico 86° 0 J +0.005 | £0.05—+015 | #0025 |2>40 | = ;0'18 - |- =1=
V | Rombico 35° Vord K* #0013 | £0.05—+0.15| +0.025 3;'75 — [#020] - : _) - | -
Tolleranza del cerchio inscritto (mm
. * + + —=+ =+
W | Trigono /4 L =0.025 00572015 | 20.029 D.CI. |Trangolar . [Rombici[Rombici| Rombici| 1o i
M*| £0.08—+0.18 | £0.05—*0.15 | +0.13 -C.I._|Trangolari) Quadrati g0 | 55> | a5 | Tondi
L | Rettangolare 0 N* £0.08—%018 | £0.05—*0.15| +0025 | 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 | AParalielogramma 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
Sl Tondo @ 2540 | — |+013] — | — | — |+013
X | Esecuzione speciale |=<= 31.75 — |+015| -— — — |+015
@ Simbolo della forma dell’inserto ® Simbolo della classe di tolleranza
| @ ©)
[ @ ®
@ Angolo di spoglia inferiore @ Caratteristiche costruttive
Simbolo Angolo Metrico
A 3° S; Simbolo|  Foro Tipo di foro |Rompitruciolo Figure Simbolo|  Foro Tipo di foro |Rompitruciolo Figure
B 5° . S; W | Con foro | Foro cilindrico No m E A | Con foro | Foro cilindrico No D]:l m
+
o Svasatura -
C 7 S; T | Con foro (40—60°) Monolaterale E W M | Con foro | Foro cilindrico |Monolaterale D]j m
D 15° S; Q | Con foro | Foro cilindrico No [E:l G | Con foro | Foro cilindrico | Bilaterale D]j
+
o Doppia svasatura | _.
E 20 S; U | Con foro (40—60°) Bilaterale EEZ N | Senza foro - No |:| D
F 25° §,7 B | Con foro | Foro cilindrico No m E R | Senza foro — Monolaterale Ij G
o Svasatura .
G 30 . i? H | Con foro (70—90°) Monolaterale E W F | Senza foro - Bilaterale I:j
N 0° N C | Con foro | Foro cilindrico No [E:l X - - - Esecuzione speciale
+
o Doppia svasatura | _.
P 11 . S,_/ J | Con foro (70—90°) Bilaterale Eﬁj
o Per altri angoli
Angoli piu usati




Simbolo Diametro del
cerchio inscritto

@ L & 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
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
TO 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

12

04

(E)

[ @
P

08

(N)-

1

@ Forma vertice inserto

Condizione del tagliente

© Direzione di taglio

Simbolo Raggio di punta (mm) Figura | Caratteristiche |Simbolo Figura Direzione | Simbolo
00 Spigolo vivo
Spigolo vivo F % Destral R
V3 0.03 -/ —
V5 0.05
01 0.1 j Spigolo E %'/ Sinistra| L.
02 0.2 arrotondato —
04 0.4 /
Spigolo Neutro| N
e 08 7 rinforzato u —A—
12 1.2
16 1.6 Spigolo
arrotondato S
20 20 [ D] o
e rinforzato
24 2.4
28 28 _ (-) Tolleranza M
raggio angolare
32 3.2 9gioang
00 : Pollici Inserto tondo Per i materiali Mitsubishi &
MO : Metrico omesso il simbolo di onatura.

LP MP RP
LM MM RM
r\.-s W ? JS‘V_T_,“?
'. o~ y }Zgé '
I
LK MK RK
’ E
LS MS RS
MA SW MW
™ e

La tabella sovrastante & fornita come esempio di
riferimento.

>

INSERTI PER TORNITURA

A003



INSERTI PER TORNITURA

A004

INSERTI PER TORNITURA

GEOMETRIADELFORO - ~ = &
— 115 Is Is —+ 15
NEGATIVI POSITIVI
Dimensioni (mm) Dimensioni (mm)
Codice inserto Tipo foro Codice inserto Tipo foro
D1 D1
3.81 A 2.8 B
CCET
CNGA 3.81 A 4.4 B
CNGG
3.81 A CCGB 2.8 B
CNGM 516 A
CNMA : CCMB
CNMG 6.35 A CCGH
CNMM 7.93 A CCMH
9.12 A 2.0 B
SE, 3.81 A 2.4 B
DNGG 5.16 A CCGT 2.8 B
DNGM 5.16 A 4.4 B
DNMA 55 B
DNMG 2.8 B
DNMM
SN comT 3.4 B
4.4 B
3.81 A 55 B
SNGA 5.16 A 2.0 B
2:3& 6.35 A oo 24 B
W
SNMG 7.93 A CCMW 2.8 B
SNMM 9.12 A 4.4 B
9.12 A 55 B
TNGA 2.26 A 3.4 B
CPGT
TNGG 3.81 A 44 B
TNGM
3.81 A 3.5 D
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A CPMX 35 D
VNGA 3.81 A CPMH (Standard) 4.6 D
mg'\G" DCET 2.8 B
DCGT
VNMA 44 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 5.5 B
WNGA 3.81 A DEGX 51 C
WNMA 3.81 A 3.6 D
WNMG 5.16 A 1204M0 42 D
6.35 A 1606MO 52 D
RCMX
3.81 A 2006M0 6.5 D
120400 5.16 A 2507M0 7.2 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 D
RNMG
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A




A Tipo B Tipo C Tipo D Tipo
-1 15 Is Is 115
POSITIVI
Dimensioni (mm) Dimensioni (mm)
Codice inserto Tipo foro Codice inserto Tipo foro
D1 D1
0602M0 2.8 B 11037 2.9 B
RO 0803M0 3.4 B veer 16047 4.4 B
RCMT : VBGT o :
4.4 B VBMT
scMT 44 B VBGW
SCMW 55 B VCGT 08027 2.4 B
4.6 B VCMT 11030 2.8 B
SPMW
5.7 B VCGW 1303 34 B
44 B VCMW 160 44 B
SPMT ;
55 B VDGX 160 45 D
4.8 D VPET 08027 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 1103 2.85 B
23 B WBGT 02013 2.3 B
TCGoT 2.3 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 25 B WCGT 020132 2.3 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 04027 238 B
44 B WCMW 0673 44 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
25 C WPMT 0603 4.4 B
3.0 C XCMT 15037 2.8 B
TPGX 35 C
4.8 D
48 D
32%* C
35 C
TPMX
3.7 C
4.8 D
TPGB A D
TPMB 2.9 D
TPGH 3.4 D
TPMH 44 D
TPGT 4.4 B
2.8 B
TPGV
3.4 B

*D1 di MD220 & 3.0.

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

A006

INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI

@Inserti negativi Unita : mm
Geometria Codice inserto LBB LE GAN
DNGG150404R/L 2.8 14.9 15°
= 5 -LBB_ AN DNGG150408R/L 2.8 14.3 15°
Q/ i_\‘%}—l DNGG150604R/L 2.8 14.9 15°
DNGG150608R/L 2.8 14.3 15°
Inserto destro raffigurato.
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15°
] LBB_ GAN SNGG090308R/L 1.8 1.6 15°
N i_\"%h SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
LLLE] SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
LBB_ AN & 30° TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
@—I V/&# TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°
LBB, GaN & TNGG160404R/L-F 25 5.2 15°
@—l Vfé%)# TNGG160408R/L-F 25 5.5 15°
LE
Inserto destro raffigurato.
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15°
LBB _ GAN TNGG160404R/L-K 1.5 5.4 15°
@—I TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
Inserto destro raffigurato.
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG110308R/L 1.3 2.7 15°
LBB_ GAN TNGG160304R/L 2.3 5.4 15°
@7 TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
LE TNGG160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG160408R/L 23 5.1 15°
TNGG220404R/L 2.8 9.4 15°
Inserto destro raffigurato. TNGG220408R/L 2.8 9.1 15°
VNGG160404R/L 1.8 15.6 15°
LBB. GAN
= -l
Inserto destro raffigurato.
VNGG160402R/L-F 2.5 7.4 15°
VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

-LBB_ GAN

Inserto destro raffigurato.




@Inserti positivi Unita : mm

Geometria Codice inserto LBB| LE Geometria Codice inserto LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR (2.2 | 6.4 DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1

GAN
CCET060201R/L-SR | 2.2 | 6.3 gj E%Hr & DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
CCET060202R/L-SR |22 |62 £\ *&#200 DCGT11T304MR-SRF| 1.0 | 3.4

GAN <
@%03% CCET060204RIL-SR |22 |60  -E- g
20° CCETO09T3V3R/L-SR | 3.2 | 9.6 Inserto destro raffigurato. E
LE CCETO09T301R/L-SR | 3.2 | 9.5 DCET0702V3R/L-SR | 25| 7.7 &
CCETO09T302R/L-SR | 3.2 |94 DCET070201R/L-SR | 25| 7.6 E
Inserto destro raffigurato. [CCET09T304R/L-SR | 3.2 | 9.2 GAN DCET070202R/L-SR | 25| 7.4 g
CCET060200R/L-SN | 1.0 | 6.4 : QL\B—ZQ%“% DCET070204R/L-SR | 2.5 | 7.1 E
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 20° DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |11.6 H
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 [11.4 Z
CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 [11.3
F%B%‘;?o'ﬂ CCET060204R/L-SN | 1.0 | 6.0 Inserto destro raffigurato. |DCET11T304RIL-SR | 3.7 |11.0
CCETO09T300R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCET070200R/L-SN | 1.0 | 7.7
LE CCETO09T3V3R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCET0702V3R/L-SN | 1.0 | 7.7
CCETO09T301R/L-SN | 1.5 | 9.5 DCET070201R/L-SN | 1.0 | 7.6
. CCETO09T302R/L-SN | 1.5 | 9.4 BB GAN DCET070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Inserto destro raffigurato. |CCET09T304R/L-SN | 1.5 | 9.2 i @_lzw DCET070204R/L-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 [11.6
LBB Gé‘o'! CCETO9T3V3RILW-SN | 1.5 | 9.6 LE DCET11T3V3R/L-SN | 1.5 |11.6
DCET11T301R/L-SN | 1.5 |11.4
DCET11T302R/L-SN | 1.5 |11.3
" Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato. [DCET11T304R/L-SN | 1.5 |11.0
CCGH060202(M)R/L-F| 1.2 | 3.6 DCET0702V3R/LW-SN| 1.0 | 7.7
gg ﬁ}%a CCGHO060204(M)RIL-F| 1.4 | 4.4 ? ﬁ?gﬁ DCET11T3V3R/LW-SN| 1.5 [11.6
LE LE
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
CCGT03S1V3L-F 08|14 DCGT070202R/L-F 1.0| 3.0
CCGT03S101(M)R/L-F| 0.8 | 1.4 7 LBB G;\# @ DCGT070204R/L-F 10| 3.2
35° CCGT03S102(M)R/L-F| 0.8 | 1.5 y "/Z%)# DCGT11T302R/L-F 1.0| 3.0
LBB GAN CCGT03S104(M)R/L-F| 0.8 | 1.6 LE[ DCGT11T304R/L-F 1.0| 3.2
w I @h LBB CCGT04TOV3L-F 1017 *DCGT11T300Tipo : 14°
CCGT04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 Inserto destro raffigurato.
CCGTO04T002(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 DCGTO0702V3R/L-SS 1.0| 35
Inserto sinistro raffigurato. [CCGT04T004(M)R/L-F| 1.0 | 2.0 DCGT070201R/L-SS 10| 3.5
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 3.0 -LBB_GAN DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R-SS 1.0 | 6.5
LBB, GANo CCGT060202(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
* k\-&h CCGTO09T3V3R/L-SS 1.0 | 5.0 DCGT11T302(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
? CCGTO09T301(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 Inserto destro raffigurato. [DCGT11T304MR/L-SS | 1.0 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 DCGTO0702V3R-SN 1.0 | 35
Inserto destro raffigurato. [CCGT09T304MR/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT070201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 | 3.0 LBB, GAN DCGTO070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 Q\—-ih DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB, Gzo° CCGT060202(M)R/IL-SN| 1.0 | 3.0 e DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
+ CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5(5.0 DCGT11T302(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
@ CCGTO09T301(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 Inserto destro raffigurato. [DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 281152
Inserto destro raffigurato. [CCGT09T304(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 LBB_GAN DEGX150404R/L 2.8 |14.9

20

CPGTO080204R/L-F 1.8 |55 YA\ /
| 7
180 o CPGT090302R/L-F | 1.8 | 5.4
L k\'%h CPGT090304R/L-F 1.8 |55 Inserto destro raffigurato.
LE

Inserto destro raffigurato.
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INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI

@®Inserto positivo Unita : mm
Geometria Codice inserto LBB| LE Geometria Codice inserto LBB| LE
DEGX150402R/L-F 25|74 VBGT110302R/L-F 1.0| 3.0
Vs LBB, GZAS'\!Q;O DEGX150404R/L-F 25|76 LBB G%N VBGT110304R/L-F 10| 3.2
L y @}1 V/%# éy k\%ﬁ /&3} VBGT160402R/L-F | 1.5 | 4.5
LE VBGT160404R/L-F 15| 4.7
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
SPGR090304R 1.8 |16 VBET1103V3R/L-SR | 25| 7.3
5y e <& PRFA, [Vaerronnion |26 | 74
20° ' '
LE VBET110304R/L-SR | 2.5 | 7.6
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TCGT0601V3L-F 1.0]29 VBET110300R/L-SN | 1.0 {11.0
18BGAN o TCGT060101L-F 1.0 | 3.0 LBB a0 VBET1103V3R/L-SN | 1.0 [11.0
YIC k\-%ﬂ“ TCGT060102RIL-F | 1.0 | 3.0 f@ VBET110301R/L-SN | 1.0 [10.8
TCGT060104R/L-F 1.0 3.2 VBET110302R/L-SN | 1.0 (10.5
Inserto sinistro raffigurato. Inserto destro raffigurato. [ VBET110304R/L-SN | 1.0 |[11.0
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 [11.0
/ é%\\ LBB_GAN TEGX160304RIL | 2.0 | 6.0 ? 1BB_GAN
ESBA ‘ 3 é ~—
e e
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TPGHO080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25
TPGH080204R/L-FS | 0.9 | 2.9 LBB Gﬁ‘\s'! & VCGT080204R/L-F 08| 2.6
BB GAN TPGH090202R/L-FS | 1.0 | 3.0 y @ﬁ \'/&#
% 15% TPGHO090204R/L-FS | 1.0 | 3.2 20
20 TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2 Inserto destro raffigurato.
LLE. TPGH110304R/L-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20| 6.0
*TPGH16030Tipo : 14° | TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB, Arg VDGX160304R/L 20| 6.1
Inserto destro raffigurato. | TPGH160308RIL-FS | 2.0 | 6.5 y k\%ﬁs /&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0
LBB_GAN TPGR160304R/L 23|54 Inserto destro raffigurato.
k\‘%h TPGR160308R/L 23|51 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Inserto destro raffigurato. \“ y Q’I ZZ&# VPET1103V3R/L-SRF | 1.0 | 2.9
TPGX080202R/L 1339 o °| VPET110301R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX080204R/L 1.3 | 4.1 Inserto destro raffigurato. [ VPET110302R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX090202R/L 16|48 WBGT0201V3L-F 1.0 2.0
LeeSh }1 oS TPGX090204RIL [ 1.6 | 5.0 WBGT020101L-F | 1.0 | 2.0
TPGX090208R/L 14147 LBBGAN o WBGT020102L-F 1.0 21
TPGX110302L 18|54 @ @%33}72 WBGT020104L-F 1.0 2.2
TPGX110304R/L 18|55 304 |WBGTL302V3L-F 1.0 2.0
Inserto destro raffigurato. | TPGX110308R/L 1.8 159 LE WBGTL30201L-F 1.0 2.0
WBGTL30202R/L-F 1.0 21
Inserto destro raffigurato. | WBGTL30204R/L-F 10| 2.2
WCGT020102R/L 1.0 21
WCGT020104R/L 1.0 2.2
WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 1.0| 2.2
WPGT040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
WPGT060304R/L-FS | 1.0 | 3.2
Inserto destro raffigurato.




TOOL NAVI

Hl INFORMAZIONI
Il TOOL NAVI € un supporto alla selezione dell'inserto piu adatto, indicante informazioni e parametri di taglio ideali per ogni
materiale, consentendo cosi di prolungare la vita utensile.

B INDICAZIONI IN ETICHETTA
. 5

® Materiale da lavorare

o)
CNMG120408-MP MC6125 % % P : Acciaio (Riferimento Materiale : Acciaio al carbonio, acciaio legato 180HB) A
CNMG432MP IR X 2 M : Acciaio inossidabile (Riferimento Materiale : Acciaio inossidabile austenitico180HB)
|®\/c Sg_zsfm/minN s H MADE IN JAPAN § 5 K : Ghisa (Riferimento Materiale : Ghisa grigia, ghisa sferoidale 180HB) g
P[00 28 movgio % 5 : N : Lega di alluminio, Metalli non ferrosi. g
0'02_0_-0'008 _'PR ) - L S : Riferimento Materiale : Lega di titanio 320HB, Lega a base di nichel-cromo 400HB z
*1 Alcuni inserti sono raccomandati per piu materiali. o o
*2 Contattare il proprio referente Mitsubishi per le condizioni di taglio H : Acciaio temprato 60HRC ;
raccomandate quando si utilizzano valori di coefficiente diversi da quelli sopra. g_J
@Velocita di taglio (Rapporto prestazioni / durata di vita) @ Velocita di avanzamento E
e —— Le velocita di avanzamento minima e massima indicate si (7]
dlgl?;sgféll?e D?Jl:;?;a de”F#(teesrt]slzlﬁnni gl da laverEre [Diezs basano sul diagramma di controllo del truciolo e dipendono £
P 90min 15min Acciaio al carbonio, acciaiolegato |  180HB dalla geometria del rompitruciolo.
M 90min 15min Acciaio inossidabile | 180HB
K 90min 15min Ghisa 180HB
) ) Lega di titanio 320HB
S 25min Smin Lega a base di nichel-cromo | 400HB
H 80min 10min Acciaio temprato 60HRC

*3 N : Durata basata su ciascun grado. Per il taglio stabile scegliere le prestazioni dalla velocita di taglio; per il taglio instabile scegliere la
durata dell'utensile in base alla velocita di avanzamento.

*4 La durata dell'utensile si basa su quanto segue (usura VB). Alcuni materiali prevedono elementi diversi da quanto specificato.
PMKS --- VB=0.3mm
H -+ VB=0.1mm

l DURATA DELL'UTENSILE
La velocita di taglio incide notevolmente sulla durata dell'utensile. TOOL NAVI si basa sull'equazione di Taylor (rapporto V¢ T"=C tra il grado dell'utensile, le condizioni di taglio e la durata
dell'utensile stesso). Di conseguenza, la velocita e la durata dell'utensile sono disponibili per ciascun materiale da lavorare. Quando il cliente richiede una durata dell'utensile diversa, rica-
vare i valori del coefficiente del grado utilizzato dai diagrammi di seguito. Moltiplicare il coefficiente per la velocita di taglio per calcolare una nuova velocita di taglio.

@ Coefficienti di velocita di taglio per Grado P (Acciaio). @ Coefficienti di velocita di taglio per Grado K (Ghisa).

Grado—Xeatlesk)  15min | 30min | 45min | 60min | 90mMin  Grago—XEEUE(  415min | 30min | 45min | 60min | 90min
MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5115 1.00 0.79 0.69 0.62 0.54
MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 MC5125 1.00 0.76 0.65 0.58 0.50
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65 (es.) Asportazione media dell’acciaio
NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70 Primascelta :MC6125

Inserti intercambiabili : CNMG120408-MP

@ Coefficienti di velocita di taglio per Grado M (Acciaio inossidabile). o o gl Sonsiglata | Ve=390m/min

Grago —Leatlesk|  15min | 30min | 45min | 60min | 90min ‘

MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 Durata di vita richiesta dal cliente : 30min.

MC7025 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

390%0.83=323m/min

Il DUREZZA DEL MATERIALE DA LAVORARE
Anche la durezza del materiale da lavorare incide sulla durata di vita dell’'utensile. TOOL NAVI 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
P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72
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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.

HEPARAMETRI DI TAGLIO

Taglio continuo

H H Taglio a profondita costante
‘ Taglio stabile o avorate

Taglio di componenti bloccati saldamente

‘ Taglio generico

Taglio pesante interrotto

# Tagho instab"e Taglio a profondita irregolare

Taglio con bloccaggio a bassa rigidita

VP25N VP25N

FY SY
O

P Acciaio dolce” (es. sta7-2, ck10)

Inserti negativi

BAREA DI TAGLIO

ﬂ Einitura

I! Asportazione leggera

m Media asportazione

m Asportazione sgrossatura

I]] Asportazione pesante

P Acciaio dolce

2 G
3 !

n

£ LR

0 0.1

0.3

Avanzamento (mm/giro)

05 07

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

Area Di Taglio Prima scelta
9 Rompitruciolo Grado Vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
. . F FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
. Taglio stabile
L SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20
. . F FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Taglio generico
L SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20
L. . F FY MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.80
# Taglio instabile
L SY MC6125 350—550 0.16—0.33 0.50—1.20

*Fare riferimento a pagina A076 per altri acciai.



Acciaioalcarbonio  Acciio legato (11~ . . "
P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-20018) ‘ Tagllo stabile ﬂ Finitura
|
26 ‘ Taglio generico u Asportazione leggera
5, $ Tagiio instabile m Media asportazione A
© RP
82 ]
2D m Asportazione sgrossatura g
0 01 03 05 07 E
Avanzamento (mm/giro) i =
Asportazione pesante o
2
i
Finitura _ Media asportazione Asportazione sgrossatura ~ Asportazione pesante o
&
w
(2]
=z

FP LP MP RP HX

NX2525 MC6115 MC6115 MC6115 MC6125

-

P Acciaio al carbonio « Acciaio legato™ (es. ckas, 42crvos) Yo yetocta d agic
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio . Prima scelta .

Rompitruciolo Grado V¢ (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00
Taglio stabile R RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00
F FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
Taglio generico R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00
F FP MC6135 245—370 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00
# M MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00
Taglio instabile R RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

*Fare riferimento a pagina A076 per altri acciai.

CLASSIFICAZIONE > A042 A011
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A012

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

M Acciaio inossidabile (<200Hg)
—8
€
E7
26 I
85
54 \
g
£3
52
o
AN
0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro)

Asportazione leggera. Media asportazione Asportazione sgrossatura

LM MM

MC7015 MC7015

O

<

% LM MM

MP7035 MP7035

MC7025 MC7025

M Acciaio inossidabile® (es. xscrni189, X5crNiMo1810)

Inserti negativi

. Taglio stabile
‘ Taglio generico
# Taglio instabile

MC7015

RM
MC7025

MP7035

Asportazione pesante

HL

US735

US735

HL

US735

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

Prima scelta

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
L LM MC7015 180—285 0.10—0.35 0.30—2.00
Q M MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
Taglio stabile = HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
@ M MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
Taglio generico H HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
%} M MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
Taglio instabile H HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50

*Fare riferimento a pagina A077 per altri acciai inossidabili.



P

Ghisa (<350MPa) . Taglio stabile u Asportazione leggera

ﬁ: ‘ Taglio generico m Media asportazione
# Taglio instabile m Asportazione sgrossatura

Profondita di taglio (mm)
O =2 N W Hh OO N

0.1 03 05 07
Avanzamento (mm/giro)

_ Media asportazione Asportazione sgrossatura ~ Asportazione pesante

LK MK RIK  Paresuperiore piana

‘ MC5105 MC5105 MC5105 MC5105

INSERTI PER TORNITURA

ien* Ve : Velocita di taglio
K Ghlsa (es. GG30) f : Avanzamento
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Prima scelta
9 Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
L LK MC5105 230—365 0.10—0.50 0.50—2.50
‘ M MK MC5105 210—335 0.20—0.55 0.50—4.00
Tadl i R RK MC5105 195—315 0.20—0.60 1.50—6.00
aglio stabile
9 H Parte superiore piana MC5105 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5105 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50
‘ M MK MC5105 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00
Tagi . R RK MC5105 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00
aglio generico
gleg H Parte superiore piana MC5105 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5115 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50
# M MK MC5115 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00
- _ R RK MC5115 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00
Taglio instabile H Parte superiore piana MC5115 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

*Fare riferimento alla pagina A081 per altre ghise.
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INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

. Taglio stabile

‘ Taglio generico

IN

w

s )

N

Profondita di taglio (mm)
N

~_|
0.1 0.2 03 04
Avanzamento (mm/giro)

o

“ Taglio instabile

Finitura _ Media asportazione Asportazione sgrossatura

MT9015

LS

Inserti negativi

LS

MT9015 MT9015

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

MS

MT9015

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

Prima scelta

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

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

. L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

_ . M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00

Taglio stabile R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

) . M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Taglio generico

R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

# L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

- ) M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Taglio instabile

R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00




. Taglio stabile E Finitura
‘ Taglio generico u Asportazione leggera
# Taglio instabile m Media asportazione

IN

w

Profondita di taglio (mm)
N

o_.

>
wn

=]
S]
=1
&
N
S
=
@
w

=
S
(2]
wn
4]
8
f
=
QO

~_|
0.1 0.2 03 04
Avanzamento (mm/giro)

Finitura _ Media asportazione Asportazione sgrossatura
LS LS MS RS

MV9005 MV9005 MV9005 MP9015

INSERTI PER TORNITURA

Lega a base di nichel-cromo (es. inconei®718) Ve : Velocia di taglo
: Avanzamento
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Prima scelta
9 Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MV9005 70—130 0.15—0.30 0.50—3.00
Taglio stabile
R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
Tadi , M Ms MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
agiio generico R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
Taglio instabil M MS MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00
agiio instabrle R RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

CLASSIFICAZIONE > A042 A015




INSERTI PER TORNITURA !

A016

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Finitura _ Media asportazione

NX2525

FP LP

NX2525 NX2525

P Acciaio dolce” (es. sts7-2, ck10)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

. Taglio stabile

‘ Taglio generico

# Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

o

Acciaio dolce

Profondita di taglio (mm)
N

0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

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

Prima scelta

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado Ve (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—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6115 295—570 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio generico M MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio instabile M MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento a pagina A085 per altri acciai.



Finitura _ Media asportazione . Taglio stabile

F P LP M P ‘ Taglio generico

NX2525 NX2525 NX2525 # Taglio instabile

ﬂ Finitura

7 ¢ u Asportazione leggera
—l m Media asportazione

P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-20018)

INSERTI PER TORNITURA

IS

N

Profondita di taglio (mm)
N

o

B . 0.3 .
Avanzamento (mm/giro)

P Acciaio al carbonio « Acciaio legato™ (es. ckas, 42crvos) Ve : velocta d agio
7° INSERTI POSITIVI CON FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio . Prima scelta .
Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio stabile M MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6115 220—420 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio generico M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio instabile M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento a pagina A085 per altri acciai.

CLASSIFICAZIONE > A056 AQ017




INSERTI PER TORNITURA H

A018

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Asportazione leggera

Finitura

FM

VP15TF

FM

VP15TF

W O

FM

VP30ORT

o

LM

MC7025

LM

MC7025

LM

MP7035

Media asportazione

MC7025

N
MM

MC7025

MP7035

M Acciaio inossidabile® (es. xscrni189, X5crNiMo1810)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

' Taglio stabile

‘ Taglio generico

# Taglio instabile

M Acciaio inossidabile (<200HB)

EN

Profondita di taglio (mm)
N N

o

0

(v

0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

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

Prima scelta

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado V¢ (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
Q L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio stabile M MM MC7025 120—160 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 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP30RT 50—90 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 A086 per altri acciai inossidabili.



Finitura _ Media asportazione . Taglio stabile

MK ‘ Taglio generico
M K M K Parte superiore piana
MC5105 MC5105 MC5105 # Taglio instabile

ﬂ Finitura
u Asportazione leggera
m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA

P

Ghisa (350MPa)

IS

w

L]

N

Profondita di taglio (mm)
N

o

0.1 02 03 E
Avanzamento (mm/giro)

K Ghisa”® (es. cc30) Ve : Velocta ditaglo
7° INSERTI POSITIVI CON FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio . Prima scelta .

Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
‘ L MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio stabile M MK, Parte superiore piana ~~ MIC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
‘ L MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio generico M MK, Parte superiore piana ~~ MIC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
# L MK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
Taglio instabile M MK, Parte superiore piana ~ MIC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento alla pagina A089 per altre ghise.

CLASSIFICAZIONE > A056 A019




INSERTI PER TORNITURA !

A020

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Finitura

AZ

‘ HTi10
# HTi10

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

‘ Taglio stabile

c Taglio generico

# Taglio instabile

ﬂ Finitura

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

Area Di Taglio L Prima sc_elta .
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 A091 per altre leghe di alluminio.



Fs P Ls P Ms ‘ Taglio generico

MT9005 MT9005 MT9005 # Taglio instabile
ﬂ Finitura

u Asportazione leggera
m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA

IS

-

w

Profondita di taglio (mm)
N

— [ |
0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

o

Lega di titanio (es. ti-ea-av) Ve : Velodfa dl tagio
7° INSERTI POSITIVI CON FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio o Prima scelta .
Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Taglio stabile M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Taglio generico M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Taglio instabile M mMSs MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

CLASSIFICAZIONE > A056 A 021




INSERTI PER TORNITURA !

A022

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Finitura _ Media asportazione
FS LS(G) MS

MP9005 MP9005 MP9005

Lega a base di nichel-cromo® (es. incone®718)
7° INSERTI POSITIVI CON FORO

. Taglio stabile
‘ Taglio generico
# Taglio instabile

ﬂ Finitura

u Asportazione leggera

m Media asportazione

I

w

Profondita di taglio (mm)
- N

o

| AN
T

0.1 02 03 04
Avanzamento (mm/giro)

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

Prima scelta

Area Di Taglio Rompitruciolo Grado Ve (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F FS MP9005 45—95 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9005 45—95 0.04—0.15 0.30—3.00
Taglio stabile M MS MP9005 40—80 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9015 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9015 35—75 0.04—0.15 0.30—3.00
Taglio generico M MS MP9015 30—60 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9025 25—40 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS(M) MP9025 25—40 0.06—0.20 0.20—1.00
Taglio instabile M MS MP9025 20—35 0.08—0.25 0.30—2.00

*Gli inserti rettificati di classe G sono raccomandati per i sopra citati rompitrucioli FS / LS



Finitura _ Media asportazione

R/L Standard Standard

NX2525

NX2525 NX2525

P Acciaio dolce (es. sts7-2, ck10)

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO

. 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 L Prima scglta .

Rompitruciolo Grado Vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio stabile M Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio generico M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 115—165 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio instabile M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICAZIONE > A056, A064

INSERTI PER TORNITURA =

A023



INSERTI PER TORNITURA !

A024

INSERTI PER TORNITURA

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Standard Standard
NX2525

Finitura

R/L

Toas

P Acciaio al carbonio * Acciaio legato (es. ckas, 42cimos)

NX2525

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO

NX2525

. Taglio stabile
‘ Taglio generico
# Taglio instabile

ﬂ Finitura
u Asportazione leggera
m Media asportazione

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

Area Di Taglio L Prima scglta .

Rompitruciolo Grado Vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio stabile M Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio generico M Standard MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio instabile M Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00




Finitura _ Media asportazione . Taglio stabile

‘ Taglio generico

R/L Parte superiore piana  Parte Superiore piana
NX2525 MC5105 MC5105 # Taglio instabile

ﬂ Finitura
u Asportazione leggera
m Media asportazione

INSERTI PER TORNITURA =

v o

K Ghisa” (es. cc30) ¥ Avanzamonte
11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio L Prima scglta .

Rompitruciolo Grado Vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Parte superiore piagna ~ MC5105 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio stabile M Parte superiore piana ~ MIC5105 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Parte superiore piagna =~ MC5115 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio generico M Parte superiore piana =~ MC5115 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 80—115 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Parte superiore piana ~ MIC5125 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
Taglio instabile M Parte superiore piana ~ MC5125 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

*Fare riferimento alla pagina A095 per altre ghise.

CLASSIFICAZIONE > A064 A025




INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

ROMPITRUCIOLI ANGOLARI E PARALLELI (INSERTI NEGATIVI)
BECONTROLLO DEL TRUCIOLO

é E Rompitrugiolo
2 |2 K
g g F Rompitruciolo
= E Rompitruciolo
14 =
w el
& 5 FS
e o Rompitruciolg
] o
7]
Z
B
l Avanzamento (mm/giro) >
BCARATTERISTICHE
Rompituciol Caratteristiche DE%OG SR%OG TE%OG VE%OG

@ Per finitura di precisione.

@ Rompitruciolo stretto a inclinazione per

FS un ottimo controllo del truciolo. — —_

@ Tagliente a spigolo vivo per una buona
finitura superficiale.

@ Per la finitura.

@ Rompitruciolo a inclinazione per il

F controllo del flusso di trucioli. — —

@ Tagliente a spigolo vivo per una buona
finitura superficiale.

@ Rompitruciolo parallelo per asportazioni
leggere.

K @ Ottimo controllo del truciolo per velocita — —

di avanzamento basse o medie.

@ Rompitruciolo parallelo per medie
asportazioni. -

R/L | @ Buon controllo truciolo per medi %
avanzamenti.

bbb P

A026



ROMPITRUCIOLO ANGOLARE E PARALLELO

W Per la tornitura di pezzi piccoli e di elevata precisione MPer la tornitura generica

Standard

>

Rompitruciolo

SS

Rompitruciolo

R/L

Rompitruciolo

F

Rompitruciolo

FS

Rompitruciolo

SR

Rompitruciolo

SRF

Rompitruciolo

Profondita di taglio (mm)
Profondita di taglio (mm)
INSERTI PER TORNITURA

l Avanzamento (mm/giro) l Avanzamento (mm/giro)

BCARATTERISTICHE

_— e Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo
Rompitruciolo Caratteristiche CCET CCGT DCET DCGT VBET

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

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

@ Rompitruciolo parallelo per
asportazioni Ieg?ere, idoneo

SS perlavorazioni al tornio automatico.

@ Ottimo controllo del truciolo a basse
velocita di avanzamento.

@ Rompitruciolo parallelo per uso
generico, idoneo per lavorazioni

SN al tornio automatico.

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

Ak R

- ot Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo
Rampirucio Caratteristiche CCGHICCGT| CPGT DCGT | TPGH TCGT |VBGTNCGT| WBGT | WBGT | WPGT

@ Per la finitura di precisione.

@ Rompitruciolo stretto a inclinazione

FS per un ottimo controllo del truciolo.

@ Tagliente a spigolo vivo per
una buona finitura superficiale.

@ Per la finitura.

@ Rompitruciolo a inclinazione Fer

F il controllo del flusso di trucioli.

@ Tagliente a spigolo vivo per
una buona finitura superficiale.

@ Rompitruciolo a inclinazione
per asportazioni leggere.

R/L  |®@ Buon controllo del truciolo per

velocita di avanzamento basse

o medie.

@ Per asportazioni leggere.

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

Standard

A027



INSERTI PER TORNITURA

A028

INSERTI PER TORNITURA

@ Finitura superficiale migliorata
Alle stesse condizioni di lavorazione dei rompitrucioli standard, ma a velocita di

avanzamento maggiori, permette di migliorare la finitura superficiale del pezzo da lavorare.

e . @ Migliori prestazioni
Cos’eé un inserto raschiante? Le alte velocita di avanzamento non solo accorciano i tempi di lavorazione,
ma permettono anche di combinare operazioni di sgrossatura e di finitura.

« L'inserto raschiante & dotato di un tratto raschiante che si trova

- 5 q
nel punto in cui I'angolo retto incontra il raggio d’angolo. ® Magglore durata dell’'utensile

- Rispetto ai rompitrucioli standard, la ) Aumentanctjo .Ia velocita di r_:tavgnzalm(«ja_nto, d_ig\lintjisce il tempo necessario per tzgliarrtel un
finitura in superficie non si deteriora / Raschiante componente : con un inserto & quindi possibile lavorare un numero maggiore di parti.
nemmeno raddoppiando la velocita di S . T
avanzamento. @ Migliore controllo dei trucioli

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

- La lavorazione ad alte velocita di P " ) O S
piu facilmente : il controllo risulta quindi piu facile.

avanzamento migliora le prestazioni di
taglio.

Superficie finita.
Stessa rugosita

_ - . e
T s 09 |nserto standard M Inserto raschiante + lavorazione ad alte velocita di avanzamento

« Tempo di lavorazione ridotto (per pezzo)

+ . — o + : « Maggior numero di pezzi (per un periodo di tempo definito)
Avanzamento elevato (doppio) Condizioni di avanzamento normali « Migliore controllo dei trucioli
*Usare un inserto raschiante alle alte velocita di avanzamento. M Inserto raschiante + lavorazione a velocita di avanzamento normale

40 e « Elimina la fase di finitura sgrossando e finendo insieme
<Parametri di taglio> . . . . . .

° Pezz0 da lavorare : DIN (Fasi separate di sgrossatura e finitura — Lavorazione in un’unica fase)

T gl ESOEEEEG) ) Inserto: CNMG 1204083

b= Velocita di taglio=200m/min

2E nserto raschiante| Profondita di taglio=1.5mm

UJ) 2 20 [T ”M\livili?””:”'ﬁli Velocita di avanzamento=0.2—0.6mm/giro

) E ompitruciolo Taglio a umido diametro esterno

(7] . . . . . .

B g0 [ A | SRS + Tempi ridotti per i cicli

€ | ¢  Maggiore produttivita

0, 02 04 0.6 0.8 « Evita gli intasamenti della linea
Avanzamento f (mm/giro) - - - -

<Es.>La rugosita superficiale non si deteriora nemmeno Riduzione dei costi!!

raddoppiando la velocita di avanzamento (0.3—0.6)!

H Valutazione della rugosita della superficie finita usando un inserto raschiante

Effetti degli inserti raschianti sulla ¢ Rz(W)=Rzx0.5
lavorazione esterna, la foratura e la spianatura. i 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
= |Js0 non efficiente dell’inserto raschiante

superiore a 5°

|
| *La rugosita superficiale lavorando sull'angolo
i R o ad angolazioni superiori a 5°, & uguale |
|
|
|
|

alla lavorazione con inserti standard.

@Nessuna restrizione per i portautensili @® Non é necessario regolare

—_——
Si possono usare portautensili standard. KAPR il programma di lavorazione
(*Si raccomanda un utensile ad alta 75° Si possono usare programmi
rigidita e doppio bloccaggio.) / di lavorazione standard.
T (I tipi CNMG+sWNMG+CCMT
sono conformi a .
Nessuna I1ipo CNMG pud ISOIANSL.) Reg?llgﬁlone
. . . essere usato come
limitazione raschiante sull'angolo necessaria

di 100°.

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

@Restrizioni per il portautensili O E necessario regolare il
Utilizzare un portautensile con un angolo di registro (KAPR) di 93° per migliorare programma di lavorazione
I'efficienza del raschiante. In caso di errori di lavorazione

Anlche ur? portautensileI cofn un angolo di rggistro_qi 91° puo migliorare I'e.ffi_(flie‘nzg regolare il programma.
d?rrasc |$nte (xgdg{re a |g|L:r_a segLIJ.ente), nonvié |nve(?e nessuna pOSS|b| |t§ di _ (I tipi DNMX+TNMX non sono
U'I |zzz§re [ reasc °|an e E;on altri angoli Es):Rugosita superficiale teorica dei portautensil basati sulla ISO/ANSI. Vedi
di taglio (60°, 90°, 107° ecc.). usando TNMX160412-MW.

2 W 53 pagina seguente.)
| fori dei tipi DNMX e TNMX hanno una geometria © g_ MW (919)
uguale a quella dei tipi DNMG e TNMG. E =30 M
Il carattere "X" identifica la geometria speciale Sy | Ragtgio di Raggio di punta
I tagliente. a onll) .
del tagliente. a8 20 standard standard Raggio di
35 /puma wiper
KAPR B2 10
93° g .
Specifi e 0 Regolazione
(Specificato) 01 02 03 04 05 06 necessaria
Avanzamento f (mm/giro) <Esempio di inserto>



H 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. O
Inserto standard
Regolazione asse X O

Inserto standard DNMX, TNMX ©

(Indipendentemente dal raggio di punta)

0.01mm
DNMX, TNMX
Tipo

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

A) Regolazione della conicita *Necessaria per mantenere una corretta conicita.

Regolare verso la linea normale. .
Geometria del

programma regolato
\

INSERTI PER TORNITURA

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

*. Geometria effettiva di
\ lavorazione

Classificazione
Angolo di conicita 6°
Raggio di punt:
ekt -25—-15 -10 -5 0 5 10 15 20—35 40 45 50 55 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)

=2.0+0.14

Raggio di lavoro Dopo la regolazione

Raggio di punta 0.8 - Raggio di lavoro+0.11(mm)
Raggio di

Raggio di
lavoro 2.0

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.

Raggio di punta Valore del raggio corretto
dellinserto. = approssimazione

Raggio di punta 0.4 - R0.36(mm)
Raggio di punta 0.8 » R0.76(mm)

Raggio dipunta 1.2~ R1.16(mm)

Nota : Il valore di correzione & uguale per DNMX e TNMX. Esistono differenze soltanto in relazione ai diversi raggi.
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GRADI PER TORNITURA

O@GRADI DEGLI INSERTI INTERCAMBIABILI PER TORNITURA
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LINEA PER TORNITURA

P Acciaio M Acciaio inossidabile
Cermet e dermet riveétito
400 300 g
2
MC6115 Metallo duro rivestito in CVD « PVD E
—_ _ (]
£ S -
E 300 £ 2
£ \ E o
o - MC6125 5 200 =
=) R 2 m
8 NX2525 ", g 7
S 200 NX3035 S Metallo duro rivestito in CVD « PVD 4
© MP3025.. " )
3 M§¢5|01 5 .‘I\!ICG1 35 3
K] * VP45N ‘MQ6035 Carburo cementato < 100
100 _VPISTF  js735 MS7025 MP7035
MS7025 =l MS9025 p Carburo cementato
UTi20T
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
K Ghisa N Metallo non ferroso
500 . .
' | PCBN Sinterizzato P(‘:BN ol
! [mc5105 ~ e earae
; f MBS140 800 | |
400 [HBC5110 : MD220
MB4120 : . L
' Diamante sinterizzato
< <
£ E 600 | |
£ 300 H . £
2 oo Cermet e Cermet rivestito 2 Carburo cementato
£ . MC5115 Metallo duro rivestito in CVD « PVD £ J/
° ‘ S 400 | |
fg‘ 200 5 ! N § \_/
° .-~ |7~ VP10RT °
= N MC5125 =
o VP15TF 200
100 HTiO5T R — HTi10
A\ M
HTi10 Carburo cementato
I —
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
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LINEA PER TORNITURA

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

P Acciaio (Taglio di media asportazione) P Acciaio (Finitura)

440 400

400 e e !

MC6115 | | ST PO e

MC6125

300
MP3025

200 i

20 |-~ Femmmm e A

INSERTI PER TORNITURA

NX3035

NX2525 1
| | 100 !
100 |------------- LR T EET EEEEPEEEP TR ‘

Velocita di taglio (m/min)
Velocita di taglio (m/min)

® ¢ = "o € %

Parametri di taglio Parametri di taglio

M Acciaio inossidabile K Ghisa
300 T T 700

200 . % ,,,,,,,,,,,,, : !
MC5105 | :

350 [~ R

‘ ' /MC5115
100 e SHE | MP7035 | |

Velocita di taglio (m/min)
Velocita di taglio (m/min)

MC5125

| | NX2525 & VP15TF

@ e = ® ¢ =

Parametri di taglio Parametri di taglio

K Ghisa (PCBN)

1500

MB4120

1000

Velocita di taglio (m/min)

500 BC5110

Parametri di taglio
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Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min)

Velocita di taglio (m/min)

600

400

200

200

150

100

50

400

300

200

100

N Metallo non ferroso

e € 3

Parametri di taglio

S LEGA RESISTENTE AL CALORE

o € 3

Parametri di taglio

H MATERIALE TEMPRATO (PCBN)

‘BC8210 |
BC8220
BC8120
—BE8140—----------- BC8130
BC8105

Parametri di taglio

HEPARAMETRI DI TAGLIO

‘ Taglio stabile

Taglio continuo
Taglio a profondita costante
Pre-lavorato

Taglio di componenti bloccati saldamente

‘ Taglio generico

# Taglio instabile

Velocita di taglio (m/min)

Velocita di taglio (m/min)

1500

1000

500

100

75

50

25

Taglio pesante interrotto
Taglio a profondita irregolare
Taglio con bloccaggio a bassa rigidita

N Metallo non ferroso (PCD)

o € 3

Parametri di taglio

S LEGA DI TITANIO

RT9005

MT9005

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.

B SCELTA DELL’UTENSILE
@ TORNITURA
I
Materiale da Modalita di o Velocita di taglio consigliata ; PO
J—" taglio Grado consigliato (mimin) ISO Campo di applicazione
Continuo |
340 1]
Taglio MC6115 (215 —480) 10— g
continuo - o 0
330 0% 3 H
.. i i
P Acciaio MC6125 (210 — 465) P g z ]
30 ©
Taglio 8 g g §
interrotto | —— 310 40 O o
NEW MC6135 (140 — 480) | o T
Interrotto = |2
Continuo |
220
Taglio MC7015 (155 — 285) 10—+ @
continuo N E 8
2042 R
Acciaio 180 =\ 0
M| inossidabile MC7025 (140 — 220) M ] =] S
30 N~
Taglio _ g 0
qontinuo e 130 40 0'2
interrotto US735 (75— 185) | g
Interrotto
Continuo ‘E‘m
— 430 — |z
Taglio | Y2V MC5105 (160 — 700) ol = B
continuo 3 = ) ‘E‘m
. 7T\=2 19 10 F'N
Ghisa — 270 N O |\ F -
K Ghisa sferoidale NeW MC5115 (150 — 390) K| | 20 s\ £ 2
] Taglio 30 =
interrotto | &w mc5125 (@0 1_5220) |
Interrotto
i Continuo | |Z
Taglio = 105 ‘Z‘
_ continuo | = MV3005 (70 — 140) 8 |w
g| Lega resistente s 5 (9 &
al calore Taglio > n
continuo e US905 (457_095) = >
interrotto Interrotto

MC6115

Migliore identificazione dell’utilizzo

dei taglienti.

Eccezionale resistenza
all'usura specialmente a
temperature elevate.

Forte adesione tra gli strati duri

del rivestimento.

Rivestimento idoneo per una elevata
resistenza all’'usura.

Notevole aumento della stabilita e della resistenza all’usura, ottenuto grazie alla
migliore aderenza del rivestimento e alla tecnologia di orientamento dei cristalli.

Il TECNOLOGIA ,,Super* Nano Texture

La tecnologia Nano Texture € stata
migliorata e sviluppata per diventare
lo standard leader del settore dei
rivestimenti Al203 con crescita dei
cristalli orientata. Questa tecnologia
Super Nano Texture migliora la
durata dell'inserto e la resistenza
all'usura, grazie al processo
ottimizzato di crescita dei cristalli.

Hl Super TOUGH-Grip

Lo strato Super TOUGH-Grip
presenta grani di cristallo piu
fini, che migliorano la capacita
di adesione tra gli strati del
rivestimento.



B CARATTERISTICHE DEL GRADO

. Substrato Strato di rivestimento
Materiale da Grado
lavorare Durezza (HRA) Composizione Spessore
MC6115 90.8 Composto in TICN-AI203-TiN accumulato Spesso
MC6125 90.0 Composto in TICN-AI203-TiN accumulato Spesso
P Acciaio NEW MC6135 90.0 Composto in TICN-AI203-TiN accumulato Spesso
MC6035 89.5 TiCN-AI203 Spesso
UH6400 89.5 Composto in TICN-AI203-TiN accumulato Spesso
MC7015 90.7 TiCN-AI203-TiN Sottile
Acciai US7020 90.5 TiCN-AI203-TiN Sottile
Mmoo c<.:|a|o.I
inossidabile MC7025 89.4 TICN-Al203-TiN Sottile
US735 89.0 Composto di TiN Sottile
New MC5105 92.2 TiCN-AI203 Spesso
Ghisa "
K Ghisa sferoidale| 2% MC5115 91.0 TiCN-AI203 Spesso
New MC5125 91.0 TiCN-AI203 Spesso
Acciaio da fusione )
resistente al calore MH515 91.0 TiCN-AI203 Spesso
Us9o05 92.2 TiCN-AI203-TiN Sottile
s Lega resistente
al calore
MV9005 93.0 Al, TiN Spesso

Nota 1) La durezza mostra un valore rappresentativo del substrato.

MC6125

trato este

- Migliore identificazione dell’utilizzo
dei taglienti.

* Offre un’eccellente resistenza
all'usura.

* Eccezionale resistenza
all'usura specialmente a
temperature elevate.

* Forte adesione tra
gli strati duri del
rivestimento.

+ Rivestimento idoneo ad una
elevata resistenza all'usura.

Resistenza alla scheggiatura migliorata

Le scheggiature che si verificano durante le lavorazioni
instabili vengono evitate grazie al rilascio della sollecitazione
da trazione nel rivestimento. La serie MC6100 presenta

una riduzione dell'80 % della sollecitazione da trazione del
rivestimento rispetto agli inserti CVD convenzionali.

Impatto dello stress durante
la lavorazione

Le fratture insorgono sulla
superficie del rivestimento
durante la lavorazione, si
propagano poi allinterno

del substrato poiché si
generano stress elevati nella
struttura del rivestimento. Cio
costituisce una delle principali
cause che portano alla rottura
improvvisa dell'inserto.

Maggiore
stress
strutturale

Maggiore |
stress 5
strutturale |#

Inserti rivestiti CVD convenzionale

Riduzione

Impatto dello stress durante

la lavorazione dello stress

strutturale

N Sollecitazione s Sollecitazione Grazie al trattamento
da trazione datrazione superficiale, la serie MC6100
ridotta ridotta  presenta un livello di

sollecitazione nettamente
inferiore rispetto ai rivestimenti
CVD convenzionali. Cio
distribuisce la forza degli

urti durante la lavorazione

e protegge da scheggiature
improvvise.

Serie MC6100

>
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CARBURO RIVESTITO (PVD)

@Il rivestimento PVD, alle stesse condizioni di taglio, prolunga la durata dell'utensile rispetto al metallo
duro non rivestito.
@Il rivestimento degli utensili con tagliente a spigolo vivo & possibile senza intenerire o modificare la
qualita del substrato sul tagliente.

B SCELTA DELLUTENSILE
@ TORNITURA
] A= \Velocita di taglio consigliata ; S
Materiale da lavorare Grado consigliato (m/min) ISO Campo di applicazione
Continuo]
120 10
VP10RT (100 =150) 1 g /v
=) o
20 -1 © i
P Acciaio P g g g & =
30 R i)
100 . 2 &
VP15TF (50 = 150) 40
Interrotto |
Continuo]
120
VP10RT (100 = 150) 10 -
| [ w| /v
100 20 < 8 /8 /w
M| Acciaio inossidabile VP15TF M N & ~ -3 =
80— 135 >
(50~ 135 a0 2-8{z
i ; o
120 40 8
nterrotto =
120 Continuo]
VP10RT (100 — 150) 10 ] 'E
K Ghisa Kl | 20 S o
120 i g b
VP15TF (100 — 150) 30 T
Interrotto | >
80 Continuo| /8| | &
MP9005 (50 — 110) 10— & 8/2 /&
CRW- o = o
Lega resistente al 60 R\= \>\2\& 10 0 [
S calore MP9015 (35 — 85) 9| AT = \S g g |k
MP9025 30 %0 = 2§
(25 —45) Interrotto|

Inserti di tornitura ISO per materiali difficili da lavorare

MP9005/MP9015/MP9025 N

Rivestimento a strato singolo
ad elevato Al-(Al,Ti)N

Speciale substrato in metallo duro

ISO Grado Grado Caratteristiche Impiego
. " ) L . , Leghe resistenti al calore
S01 MP9005 Grado di qualita superiore per impieghi con elevata resistenza all'usura Taglio di finitura e medio
S10 MP9015 Prima scelta per applicazioni generiche Leghe resistenti al calore
Taglio medio e di sgrossatura
. . . . . s Leghe resistenti al calore
S30 MP9025 Previene danneggiamenti gravi e offre una maggiore stabilita Taglio di sgrossatura leggermente interrotto




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
forza di adesione.

(c)

900

=]
(=3
o

~
(=3
o

Temperatura di ossidazione

600

Rivestimento MIRACLE

Grado di rivestimento della Convenzionale

Maggiore
resistenza al calore

Maggiore forza
di adesione

O »

50 60 70 80 (N)
Forza di adesione

INSERTI PER TORNITURA

B ESEMPI DI APPLICAZIONI

Inserto (Grado)

DCMT11T304-MV(VP15TF)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

Acciaio legato

Acciaio inossidabile (pezzi per ventilatore)

X_

n
Pezzo da lavorare ey~ 0 0
e g8 E——+ |3
S Velocita di taglio  (m/min) 170 200
g% Avanzamento (mm/giro) 0.14 0.25
g <8 | Profondita di taglio (mm) 0.25 0.5
0.5 | Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido

0 500

VP15TF

Rivestimento :l

Risultato P30 del Convenzionale

VP15TF, nessuna scheggiatura.

1500 Pezzol/tagliente

Consente una lavorazione piu stabile con maggiore durata.

Classe M 0 400 800 Pezzoltagliente
MJ breaker
(vP10RT) [
Metallo duro P20 Convenzionale
(Classe M) /]

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 — T 8 S O -
Q
£ | Velocita ditaglio  (m/min) 31 120
g% Avanzamento  (mm/giro) 0.2 0.05
& £ | Profondita di taglio (mm) 2.3 05
e Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
0 1 2 Pezzoltagliente Classe M 0_75 150 300 Pezzoltagliente
ML erres AR P ——
(VP10RT) (VPO5RT)
i Metallo duro rivestito Metallo duro K10 Convenzionale
Risltato Convenzionale = (Classe M) =

e una durata notevolmente maggiore.

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

Il rompitruciolo MJ raggiunge una durata 5 volte maggiore.

A037



INSERTI PER TORNITURA

CERMET

@ 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.

@ NX3035 per lavorazione ad umido.

@ NX2525 per lavorazione a secco.

< B SCELTA DELL’'UTENSILE
™4
=) @ TORNITURA
] 1
Z o .
o ; PR Velocita di taglio
.9 Mla;\e/gf;?eda Mot(;zglllitoa & Grado consigliato consigliata 1ISO Campo di applicazione
4 (m/min)
& Continuo
= . |
I Taglio 230
u continuo NX2525 (175~ 300) 10
E= 0
P Acciaio P S S
N )
; 20 X ®
Taglio 220 2 =]
interrotto NX3035 (170 — 285) | 0
Interrotto z
Continuo
10
Acciaio Taglio 100 | a
M| inossidabile | continuo NX2525 (65— 135) M o
20 X
4
Interrotto
Continuo
10
Ghisa . 170 7}
Finitura NX2525 B N
Ghisa sferoidale (130 —210) K b4
20 X
4
Interrotto

B CARATTERISTICHE DEL GRADO

Grado Durezza (HRA)
NX2525 92.2
NX3035 91.5

Nota 1) La durezza mostra un valore rappresentativo del substrato.
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CERMET RIVESTITO

@ |l cermet rivestito (PVD) presenta una resistenza all'usura e alla rottura superiore ed offre una

lavorazione stabile.

B SCELTA DELL’UTENSILE
@TORNITURA
. s Velocita di taglio
M?;ig?;?eda Motgzlllits di Grado consigliato consigliata ISO Campo di applicazione
(m/min)
Continuo |
Taglio VP25N 270 10— = >
continuo AP25N (200 —345) I i
- N - %
P Acciaio P 20—\ > < 0 -
<)
| 2 r
Taglio 250 [ 3
interrotto MP3025 (180 — 330) 30 = S
Interrotto
Continuo |
. 10— Z Z
K Ghisa Finitura VP25N 190 K 1(® «
. ) AP25N (155 — 225) o
Ghisa sferoidale 20— g &
Interrotto |

Efficace per la produzione di minuterie.

MP3025

L' MP3025 offre un'
elevata capacita

di adesione del
rivestimento grazie ad
un substrato di nuova
concezione. L'usura
del fianco uniforme
consente tempi di
contatto elevati e
finiture superficiali
eccellenti.

Il rivestimento PVD a base titanio
consente eccellente resistenza ad
usura e incollamento.

La superficie del substrato
permette un'elevata forza di
adesione del rivestimento.

Un substrato con una resistenza
alla scheggiatura superiore e
un'elevata resistenza allo shock
termico.

>
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CARBURO CEMENTATO

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

metalli, e ghisa.

B SCELTA DELLUTENSILE
@ TORNITURA
Velocita di taglio
Materiale da lavorare Grado consigliato consigliata ISO Campo di applicazione
(m/min)
Continua|
10
Pl Acciaio UTi20T 00 - 430) Pl | 20 E
B ©
30 E —
Interrotto | =)
Continua|
10
M| Acciaio inossidabile uTi20T 60 15) m| | 20 =
B ©
30 E —
Interrotto | =)
. 120 Continuo/ [
K Ghisa HTi10 75 338) K| | 20 = T 5
7 N
. 80 30 =
UTi20T (60— 110) Interrotto’| =
Continuo |
10 °
N | Metallo non ferroso HTi10 (300580700) N 7 b
20 E
| I
Interrotto
_ MT9005 50 Continto 3 /8
Lega resistente al RT9005 (35 — 80) = (S S22
S calore s J E IE ?2 §
Lega di titanio MT9015 60 20 2 \m
RT9015 (35—85) d
Interrotto

B COMPONENTE PRINCIPALE E IMPIEGO

ISO Componente principale Caratteristiche Materiale da lavorare
p WC-TiC-TaC-Co Resistenza a calore / deformazione |49 i?]locszggghci),eaé:ﬁggglegati,
K N WC-Co Elevata rigidita e resistenza all'usura | Ghisa, metallo non ferroso e non metalli
S WC-Co Alta resistenza al calore e all'usura Lega resistente al calore, Lega di titanio

B CARATTERISTICHE DEL GRADO

ISO Grado Durezza (HRA)
p M UTi20T 90.5
N HTiO5T 92.5
K HTi10 92.0
s MT9005/RT9005 92.2
MT9015/MT9010 91.8

Nota 1) La durezza mostra un valore rappresentativo del substrato.



CARBURO CEMENTATO A MICROGRANO
(UTENSILI INTEGRALLI)

@ Rispetto al normale carburo cementato, le polveri micrograna presentano una maggiore resistenza ad
usura e tenacita.

B SCELTA DELL'UTENSILE

Utensile da taglio Grado consigliato Materiale da lavorare

Punte in metallo duro
Inserti per tornitura TF15 Acciaio * Ghisa
Inserti di fresatura

INSERTI PER TORNITURA

HTi10
Frese integrali TF15 Acciaio * Ghisa
MF10
Ingranaggio TF15
Alesatore MF20 Acciaio * Ghisa, etc.
Maschio etc. MF30

B CARATTERISTICHE DEL GRADO

Caratteristiche del grado * Resistenza | Resistenza | Resistenza
Grado 1ISO ) ;
Durezza (HRA) TR.S (GPa) allusura arottura |alla corrosione

HTi10 92.0 3.2 K10

TF15 91.0 4.0 K20 (@) O (@)
MF10 93.0 4.0 K01 (@) O (@)
MF20 92.0 4.4 K10 O (@) (@)
MF30 90.7 4.3 K20 O (@} (@)

* Dopo pressatura idrostatica a caldo
Nota 1) La durezza mostra un valore rappresentativo del substrato.
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CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

Applicazione

Tolleranza

Denominazione

Geometria sezione

>

INSERTI PER TORNITURA

A042

e immagine Caratteristiche
rompitrucioli trasversale
. . . P . P iai i0 + Acciai Spigolo
- Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al Aocaioa carborio - Accidolegato pi
carbonio e acciaio legato =3
(\_/ﬂ Controlla Iintasamento del truciolo durante il taglio ad alto avanzamento e previene £
- che i trucioli dei materiali piu pastosi striscino sulle pareti, danneggiandole. &1 20° Fianco
Un ampio angolo di spoglia controlla vibrazioni e deformazioni sul pezzo nelle 0701 03 05 —
_ lavorazioni a bassa rigidita. f (mmigiro) CNMG120408-FP
. . TP . . iai Spigolo
- Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al Acciaio 2] carbonio « Acciaio legato 12¢ Pig
_ carbonio e acciaio legato = 8
: Rompitruciolo bilaterale. £2
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. &1 12° Fianco
07701020304
f (mmigiro) CNMG120408-FH
. . . . TP iai Spigol
Rompitruciolo alternativo per il taglio di finitura Acciaio dolce 16° pigelo
dell'acciaio dolce - 8
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. E?
Tagliente a spigolo vivo per le massime prestazioni. &1 — 8° Fianco
0701020304
f (mmigiro) CNMG120408-FS

Prima scelta per il taglio di finitura dell'acciaio dolce

Acciaio dolce

Spigolo
15o1>’\/pg—ﬁ

3
Controllo efficace sui trucioli adesivi. £
Adatto alla finitura dell'acciaio da costruzione. ZE 2 0.2mm Fianco
1 Y 15° '
© 0701020304
5 f (mm/giro) CNMG120408-FY
=
£ EW . I - , ~_0.22mm Spigolo
ic Eccellente rottura del truciolo anche a profondita di  Lega resistente al calore 25
taglio molto ridotte 3
€ -
L'ampio angolo di spoglia e il grado di precisione consentono E 2 25° 0.44 mm Fianco
un'eccellente affilatura. g1
0701020304
f (mm/giro) CNGG120408-FS
. . . . s e s . iali difficili i Spigolo
Rompitruciolo alternativo per il taglio di finitura di Materiali difficili da tagliare 44
materiali difficili da tagliare = 3
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. E? .
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. &1 9° Fianco
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0 01020304
f (mmvgiro) CNGG120404-FJ
Finitura di precisione Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione ridotta del rompitruciolo per un buon controllo del truciolo. ¢
N Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. ‘E’_ 2 14°>|\_ﬁ
> o
f (mmv/giro) TNGG160404R-FS
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
) Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T )
Vi~ N Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. ‘i’ 14°J>’\/—
4 — 1
% @
i 001020304
f (mmigiro) TNGG160404R-F
S - Prima scelta per il taglio leggero di acciaio Accialoa carbonio - Acciaioegato. 0.1, mm Spigolo
k3 generico e legato =3
% M Stabile controllo del truciolo nel campo del taglio leggero. E» Fianco
N Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. &1 1 " 0.2 mm
b= o R
=3 0701 03 05
2 f (mmigiro) CNMG120408-LP




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
@ /‘\(x 4 O ; @ @ del rompitruciolo
CNMG_FP DNMG_FP SNMG_FP TNMG_FP VNMG_FP WNMG_FP -
i S 4 ;
—
© A098 © A106 O A4 © A127 ,\,_/_
CNMG_FH DNMG_FH SNMG_FH VNMG_FH -
© A098 © A106 O A114 ©A120 © A127 © A131 =
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS WNMG_FS -
& | sy
: oL %\_i =
© A098 © A106 © A120 © A127 © A131 l\/_
CNMG_FY DNMG_FY TNMG_FY WNMG_FY -
© A098 © A106 © A120 © A131 ,\/_/_
_ CNGG_FS | DNGG_FS ~ TNGG_FS | VNGG_FS New-
NEW NEW NEW NEW.
© A098 © A106 © A120 © A127 I\/_/_
CNGG_FJ DNGG_FJ VNGG_FJ -
© A127 I\/_
TNOGRETS  RILFS
ya
é
©A120 l\/—
TNGG_R/L-F | VNGG_R/L-F -
© A127 ’\/_
CNMG_LP DNMG_LP SNMG_LP VNMG_LP WNMG_LP -
| Az = =57
il ! "
© A107 ©A114 © A127 © A131 [\ﬁ
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

S8 o
-2 | c [Denominazione q ;
N : : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\l;zrss:éone
2| 3| rompitrucioli
<|F
. . . . - iaio inossidabi o . Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di acciaio Acciaio inossidabile 150, 0.50mm P9
inossidabile Z3
Controllo truciolo stabile nella gamma di taglio leggero. i 2 20° Fianco
< %"‘ Rompitruciolo con elevato angolo di spoglia, consente un'eccellente © 4 — W
controllo nella formazione di bave. 001 03 05
f (mm/giro) CNMG120408-LM
- Prima scelta per il taglio leggero di ghisa Ghjsa T Fianco
La spoglia positiva consente di avere un tagliente affilato ed una €3 1 15°0.15 mm
bassa resistenza al taglio. i 2] 7
© 1T o
T 1 6
0 01 03 05
f (mm/giro) CNMG120408-LK
. . . . e Al i o 0.4 mm Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di materiali difficili Legf‘ resistente al calore 20 Plg
da tagliare 23
f Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero E, Fi
dell'acciaio inossidabile gL 20°<__ 0.6 mm fanco
Permette una migliore evacuazione dei trucioli per profondita di taglio 0 o4 03 o5
piu piccole del raggio R. f (mmigiro) CNMG120408-LS
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio  Acciaioal carbonio + Acciaio legato  15° Spigolo
generico e legato 4
€3
/ e >, Puo essere usato a piccole profondita di taglio e ad alte velocita di E 5 .
. = 0.2 mm Fianco
avanzamento. o ] 15° c m
{ \ Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 055 T 0\3 s
Raccomandato per pezzi con durezza 160—250HB. y - :
o\ - perp  (mmigiro) CNMG120408-SH
i
o -
. . . . . . L. iai i0 * Acciai o . Spigolo
> - Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio Acc'j'”‘ carbonio + Acciaio legalo 25 @%iﬁ—/_
% generico e legato =3 10°
g Massimo controllo del truciolo a piccole profondita di taglio. ZE 2 250 7~0.34 mm Fianco
N Tagliente ondulato per la copiatura e la retro-tornitura. ®© 1
g Raccomandato per pezzi con durezza 200—300HB. 001 03 05 8
2 f (mmigiro) CNMG120408-SA
< i io + Accii . Spigolo
- Inserto raschiante per taglio leggero di acciaio al Acciio a carborio * Acciaiolegato. 18 L3 pm - SPlg
carbonio, acciaio legato, acciaio inossidabile e ghisa =3 L[] Y
,%\; i Rispetto ai rompitrucioli convenzionali, la finitura superficiale viene ‘2’_2 —{ . 15mm Fianco
) g mantenuta anche se I'avanzamento per giro viene raddoppiato. © 1 18 =
La geometria del raschiante garantisce una maggiore produttivita 0 01 03 05 7
e migliora la finitura delle superfici. f (mmigiro) CNMG120408-SW
. . ' .. iai Spigol
- Prima scelta per la lavorazione leggera dell'acciaio Acg'a'° dolce WW
da costruzione -
e ) - . g3
- x:;} Controllo efficace sui trucioli adesivi. ‘E’_Z Fianco
3,"( 1.4 Adatto alla lavorazione leggera dell'acciaio da costruzione. 1 10° 0.2 mm
e 0701 03 05
f (mmigiro) CNMG120408-SY
. . . . . . iali difficili i o Spigolo
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di Maf‘e”a“ difficii da tagliare 13 P9
materiali difficili da tagliare =3
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. iz 1 Fianco
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. ®© 1 <‘ 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0 01 03 05
Eccellente resistenza all'usura da intaglio per taglio da leggero a medio.. f (mmigiro) CNMG120408-MJ
NEW . . . . T i o 0.4 mm Spigolo
Prima scelta per il taglio leggero di materiali difficili Legf‘ resistente al calore 20 plg
da tagliare =3
G I Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero £, Fi
dell'acciaio inossidabile g 20°%<__ 0.6 mm fanco
e Permette una migliore evacuazione dei trucioli per profondita di taglio 0 071 03 05
piu piccole del raggio R. f (mmigiro) CNGG120408-LS




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

Triangolari 60°

N

Rombici 35°

&

Trigonale 80°

o)

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

CNMG_LM

SNMG_LM

TNMG_LM

VNMG_LM

Q:

WNMG_LM

© A099 O A114 © A128 O A131 ’\/
CNMG_LK SNMG_LK VNMG_LK | WNMG_LK -
© A099 O A114 © A128 © A132 M
CNMG_LS VNMG_LS WNMG_LS -
© A128 © A132 [\J
SNMG_SH VNMG_SH WNMG_SH -
= I’ph
W=
© A099 © A107 O A114 © A128 © A132 I\/_
SNMG_SA VNMG_SA WNMG_SA -
E:E‘ L
© A099 © A108 O A115 O A121 © A128 © A132 l\/_/_
DNMX_SW TNMX_SW WNMG_SW -
——
© A099 © A108 o A121 [\/
DNMG_SY SNMG_SY TNMG_SY WNMG_SY -
© A108 O A115 © A132 ,\/_
CNMG_MJ DNMG_MJ VNMG_MJ WNMG_MJ -
© A099 © A108 © A128 © A133 ’\/_
__CNGG_LS |_DNGG_LS __VNGG_LS NEW-
W NEw NEw
© A099 © A107 o A121 OA128 [\J
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

J

Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media
dell'acciaio inox

Rompitruciolo alternativo ai principali rompitruciolo LM e MM.
Eccellente resistenza all'usura da intaglio per asportazioni da leggere
a medie.

Acciaio inossidabile

2l 8
.S | c |Denominazione i i
N : : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\l;zrss:éone
2| 3| rompitrucioli
<|F
. . . . . . iali difficili i o Spigolo
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di Material dificii da tagliare 13 P9
materiali difficili da tagliare 23
W Rompitruciolo bilaterale (Tipo D, Tipo V). Eo— .
/ %‘ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. %1 9° Fianco
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. 0701 03 05
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mm/giro) CNGG120408-MJ
G
: Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Asportazione leggera h Fianco
Rompitruciolo parallelo. €3
: fes : £ 0.25 mm
’ o Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. 22 14°j>r‘\ﬁ
@1
Fa=—-=——N
f (mmigiro) TNGG160404R-K
- Prima scelta per il taglio medio di acciaio generico Acciaio al carbonio + Acciaio legato 450 7-0-15.mm Spigolo
e legato .
E Adatto alla lavorazione da media a leggera. E 3 i
’) k, Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. g2[] ] 0.2 mm Fianco
=Ty Geometria del tagliente per un equilibrio ottimale tra filo e resistenza 1] ] 11°W
a rottura. 001 03 05
f (mmigiro) CNMG120408-MP
- Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile Acgiaio‘ifﬁssidab”e go 23 mm Spigolo
L' ottimizzazione della geometria del petto, ottenuta mediante una 5 117
tecnologia di simulazione, controlla la deformazione plastica del E.0 mn .
. raggio ed assicura una lunga durata del tagliente. o L] L] 0.3 mm Fianco
/o ~ © 1 H | 10
_ 057030507
f (mmigiro) CNMG120408-MM
- Prima scelta per taglio medio di ghisa Ghisa ‘ Fianco
Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente 4] 15° 0.25 mm
per uso generico. E3 ]
a2
® 11 3°
001 03 05
f (mmigiro) CNMG120408-MK
o
& ; . P P PR Materiali difficili da tagliare ~ 25¢7~.0-5mm  Spigolo
o Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile, p ‘
g duttile, e materiali di difficile lavorazione <4 15°
S_ M > Il grande angolo di spoglia a doppia inclinazione genera trucioli ig L 257~ 0.5 mm Fianco
g . in modo scorrevole e senza intasamento durante il taglio a basso ® |
© avanzamento. 0 01 03 05 15°
E f (mmigiro) CNMG120408-MS
- Rompitruciolo alternativo per taglio medio di acciaio Acciaio inossidabile 25°[ =05 mm Spigolo
inossidabile, acciaio dolce e materiali difficili da tagliare =4 L L] 15
g Il tagliente affilato garantisce prestazioni ottimali. . ii [ | 257> 05mm  Fianco
La forma piatta del petto dellinserto offre un'elevata robustezza del tagliente. @ § l:
Applicabile anche a gradi diversi da MV9005, MP9005, MP9015, 0701 03 05 15°
MP9025, MT9015 f (mmi/giro) CNMG120408-MS
- Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media della thsa T Fianco
hisa -
9 R — 157 0.25 mm
Versatile rompitruciolo standard. £ 3 ]
Il petto piano mantiene un tagliente stabile & 1 =
001030507
f (mmigiro) CNMG120408-GK

25° 0.5 mm Spigolo
15°

SETETT]
T4
E3[] |
a2 250 .5 mm Fianco
C g ’: 159
0701 03 05
f (mmigiro) CNMG120408-GM




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo

Nome e sezione
trasversale
K(;\ /ﬂ @) ; @ @ del rompitruciolo

>

CNGG_MJ DNGM_MJ VNGM_MJ
=
D
=
S
&
© A100 © A108 © A129 F
TNGG_R/L-K g
f
['4
? ]
' [72]
© A122

CNMG_MP | DNMG_MP | SNMG_MP | TNMG_MP | VNMG_MP | WNMG_MP

B 4 = A

© A100 © A109 @ A115 © A122 @ A129 © A133

3

DNMG_MM TNMG_MM | VNMG_MM | WNMG_MM

© A109 @ A115

DNMG_MK | SNMG_MK

© A100 © A109 @ A115 © A129 © A133

SNMG_MS VNMG_MS | WNMG_MS

O A101 © A109 © A115 © A123 © A129 © A133
CNMG_MS SNMG_MS | TNMG_MS | VNMG_MS | WNMG_MS

=i R\

©A101 © A109 © A116 © A123 © A129 © A133

CNMG_GK | DNMG_GK | SNMG_GK | TNMG_GK | VNMG_GK | WNMG_GK

& 0 A

© A101 © A109 © A116 © A123 © A129 © A133

o
\
b

CNMG_GM | DNMG_GM | SNMG_GM | TNMG_GM | VNMG_GM | WNMG_GM

0

{ 4
k

© A101 © A129 © A134

Slnigialuluiniely
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CLASSIFICAZIONE
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g 8 Denominazione
B4 c . N
N : : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\l;frss;élone
2| 3| rompitrucioli
<|F
- Rompitruciolo multifunzionale Acciaio al carbonio + Acciaio legato oo 7~0.2 mm Spigolo
5 [ g
Ideale per applicazioni di taglio generiche. 4] QS;F\/
1 La spoglia positiva fornisce un'azione di taglio dolce. }E;g fijﬁjf 290 2 mm Fianco
| X &L
(e 2 02N ! ] 6°
0701 03 05
— f (mmigiro) CNMG120408-MA
- Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita Ac@oel cbonio-Auidiolegeto 1o -025mm  Spigolo
di acciaio, quali generale e legato =4 ‘
, Prima scelta per I'asportazione sgrossatura 3 E
. it : oo 7—0.35 mm ianco
& N dell'acciaio da costruzione %? . 16
Buon controllo del truciolo grazie ad un'apposita tasca. 0 01 03 05
f (mmigiro) CNMG120408-MH
- Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita /el carbonio - Accdolegalo. 452 25mm  Spigolo
di acciaio quali generale e legato =4
Prima scelta per la lavorazione media della ghisa E3 Fi
o 0. ianco
h Il tratto piano garantisce un'elevata robustezza. %? F 15 25 mm
La forma piatta del petto dell'inserto offre un'elevata resistenza del 0 01 03 05
- tagliente. f (mmigiro) CNMG120408
eM
5 - Inserto raschiante per acciaio al carbonio da taglio Acciio alcarborio + Acciaiolegato. 19° 25mm  Spigolo
g medio, acciaio legato, acciaio inossidabile e ghisa =4 [
g_ Il raschiante p(_armettg un a.vanzamento fino a dug volte maggiore. ZEZ L] 19° '3 mm Fianco
& L’ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. @
; \
8 0701 03 05
E f (mmigiro) CNMG120408-MW
- Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media Acgiaio inossidabile Fianco
dell'acciaio inox <4
e Buon equilibrio tra taglienza e robustezza. £ g 1] E 15° 0.16 mm
A Rompitruciolo destro o sinistro per controllo unidirezionale del truciolo. & 1 T br\_/
E 0701 03 05
f (mm/giro) TNMG160404R-ES
- Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita ACCE"’ al carbonio - Acciaio legato Fianco
di acciaio quali generale e legato =4
Fan | rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. £ 3 14° 0.2mm
Adatto alla lavorazione da leggera a media. %1 —
e 0701 03 05
- i f (mmygiro) TNMG160404R-2G
Media asportazione Acciaio al carbonio * Acciaio legato
5 Fianco
Rompitruci . €4
ompitruciolo para!lelo . . E : ..0.25mm
G Buon controllo truciolo per medi avanzamenti. =5 14 br\f
R &5
- 0701 03 05
=) f (migro) TNGG160408R
. . . . . - iai i0 + Acciai . Spigolo
- Prima scelta per il taglio medio-pesante di acciaio ACC';"" d caib“’”"" Acciaio legato 0.33 mm plg
g generico e legato s N
s _.*" Per taglio interrotto e sgrossatura su crosta. i 3 1] 'z 0.33 mm Fianco
g_ / ' Perfetto equilibrio tra taglienza e robustezza. L N i
g Vi f (mm/giro) CNMG120408-RP
o .
. . ‘s iaio i idabi . Spigolo
S - Prima scelta per la sgrossatura di acciaio ACS'a'O '”‘o‘sf'dab”e 0-32 mm plg
N inossidabile = sHH N
E B Eccellente resistenza alla scheggiatura nel taglio interrotto grazie all’ \2 3 1] [ 0.32 mm Fianco
% I ottima geometria della spoglia ed all'onatura di rinforzo. ©, | T I 6°
< (B 001030507
_ f (mmigiro) CNMG120408-RM




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo

Nome e sezione
trasversale
A)\ A O _ @ @ del rompitruciolo

>

CNMG_MA DNMG_MA SNMG_MA TNMG_MA VNMG_MA WNMG_MA

=~ 2
2 =
&
@ A101 @ A110 © A116 @ A129 @ A134 ln—:
CNMG_MH | DNMG_MH | SNMG_MH VNMG_MH | WNMG_MH a
S : E
w
n
=z
@ A110 @ A123
DNMG TNMG
@ A102 @ A110 @ A124 @ A130 @ A134 @ A113
CNMG_MW | DNMX_MW TNMX_MW WNMG_MW
)

© A102 © A1 O A124 O A134

TNMG_RI/L-ES

O A124

TNMG_RI/L-2G

© A124

DNGG RIL | SNGG_RIL | TNGG_RIL | VNGG_RIL

© A111 @ A117 © A125

CNMG_RP | DNMG_RP | SNMG_RP | TNMG_RP WNMG_RP

© A102 @ A1 @ A117 © A125 © A135

CNMG_RM | DNMG_RM | SNMG_RM | TNMG_RM WNMG_RM

© A125 © A135

(OO DL DL DL OE 0RO
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i trucioli consente velocita di avanzamento elevate.

g 8 Denominazione
B4 c . N
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotr:;est\l;frss;élone
2|3 | rompitrucioli
<|F
: : P P Ghisa
- Prima raccomandazione per la sgrossatura di ghisa 7 Fianco
Un formatruciolo molto ampio consente un taglio stabile nel taglio T . 15° 0.35 mm
interrotto e nella lavorazione su crosta. % 3
© [T
1 [ 11
001030507
f (mm/giro) CNMG120408-RK
. . i 0.2 mm Spigolo
- Prima scelta per la sgrossatura di materiali difficili Mage”a" diffcii da tagliare g pig
‘2 da tagliare = 10°
© Rompitruciolo alternativo per taglio pesante di £° H .
@ acciaio inossidabile a3 ] Qg2 mm Fianco
o
s Durante il taglio a bassa velocita il tagliente positivo controlla (1, o1 02 0507 10°
QE, I"incollamento del truciolo e I' usura all’ altezza della profondita di taglio. f (mmigiro) CNMG120408-RS
oM
o R
. . . . . iai 0 + Acciai . Spigolo
s - Rompitruciolo alternativo per taglio pesante di Acciioa caib‘"”"" Accialo legato 4 go ~0-32 mm Pig
N acciaio al carbonio, acciaio legato e ghisa 25 N
= i . . . . . € " H— —
8_ | : Per tagl! |n_terrott| e per la rimozione delle scaglie. <3 ,: 18° 0.32 mm Fianco
n Per taglio interrotto e sgrossatura su crosta. ®© ] e
< Una combinazione di un ampio tratto piano ed una grande tasca per 001030507

f (mmigiro) CNMG120408-GH

N

Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di
materiali difficili da tagliare

Perfetto equilibrio tra taglienza e robustezza.
Geometria del tagliente con alta resistenza all’'usura sul petto.

Materiali difficili da tagliare
7

1g° 7015 mm Spigolo

€5
a3 o +~0.15 mm Fianco
& 18 w

1
001030507

f (mm/giro) CNMG120408-GJ

Asportazione pesante

i

Prima scelta per il taglio pesante di acciaio generico e
legato

Copre il campo medio di lavorazione pesante.

Equilibrio tra taglienza e robustezza grazie al tagliente diritto e allo smusso.
Fase variabile e rompitruciolo ondulato per un buon controllo del truciolo.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

23° | %0.43mm Spigolo

14 [T TTT]
gm ) N
o 61 210 [~-052 mm Fianco
©
[TT1

2
002061014

f (mmigiro) CNMM190616-HX

Prima scelta per lavorazioni di sgrossatura dell'acciaio inossidabile
Rompitruciolo alternativo per lavorazioni di sgrossatura di acciaio
al carbonio e acciaio legato

Copre il campo inferiore della lavorazione pesante.

Il tagliente curvo e la piccola fascia di rinforzo consentono un buon controllo del
truciolo ed una lavorazione con bassi sforzi di taglio. | formatruciolo sul raggio
inserto garantiscono il controllo del truciolo a basse profondita di passata.

Acciaio inossidabile
8

E 6 i
E4HH 15° 0.34 mm
Q T
® o o
0
01030507

f (mm/giro) CNMM190616-HL

Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio
generico e legato

Copre il campo della lavorazione pesante usando una fascia piana
del tagliente con una elevata robustezza.

Offre un controllo scorrevole del truciolo durante la lavorazione a
grandi profondita di passata e ad alti avanzamenti.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

g 104 A 0.58 mm
2 o aE ZLDF‘\
T2

0

0206101418

f (mmvgiro) CNMM250924-HR

Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio
generico e legato

Copre il campo superiore della lavorazione pesante.

Ampia fase e ampio smusso per una maggiore robustezza del tagliente.
Un rompitruciolo ampio impedisce I'inceppamento del truciolo.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato
T

20° 0.68 mm Spigolo

0.68 mm Fianco

] 20°

0206 1.0 14

f (mmigiro) SNMM190616-HV

Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio
generico e legato

Copre il campo inferiore della lavorazione pesante.

Bassa resistenza al taglio grazie alla fase positiva e al tagliente curvo.
La punteggiatura a goccia migliora il controllo del truciolo senza
aumentare la resistenza al taglio.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato  22° A2 mm Spigolo
i g
0

E 10[] 1]
£ ﬁE 22°7~042mm  Fianco
(0] | -
2 6°
002061014
f (mmy/giro) CNMM190616-HZ




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
O L\ | o7 O @ o
O O del rompitruciolo
CNMG_RK DNMG_RK SNMG_RK TNMG_RK WNMG_RK
© A103 © A111 @ A117 © A125 © A135
CNMG_RS DNMG_RS TNMG_RS WNMG_RS

SNMG_RS

© A103 © A111 © A118 ©A125
CNMG GH | DNMG_GH | SNMG GH | TNMG_GH -
< A
lk. H\
:I U\_,-S | :{,_f‘ \;
E
© A103 © A111 © A118 ©A126 © A135
CNMG_GJ | DNMG_GJ WNMG_GJ -
M~
© A103 o A112 © A135
CNMM_HX SNMM_HX -
iEQ
© A103 © A118 (\
CNMM HL | DNMM_HL | SNMM HL | TNMM_HL -
o
© A104 ©A118 ©A126 r\
CNMM_HR SNMM_HR
| B ~ HR
© A104 © A118 r\
S AV
© A104 © A119
CNMM_HZ | DNMM_HZ TNMM_HZ -

>
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A052

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

o
= N . .
-2 | c |Denominazione : :
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geotrr:gt\sléarss:lzelone
2|3 | rompitrucioli
<|F
(] . . . . PR . . . .
g Rompitruciolo alternativo per lavorazioni di sgrossatura di  Acciaio al carbonio * Acciaio legato
8 acciaio al carbonio, acciaio legato e acciaio inossidabile 14 1
o £ I
] Copre il campo inferiore e medio della lavorazione pesante. Il g 1011 [T 16° 0.32 mm
& M tagliente curvo e la stretta fascia di onatura consentono un buon a 6717 T ER
£ controllo del truciolo e una lavorazione con bassi sforzi di taglio. ® 2 T
=3 | formatruciolo a goccia presenti lungo il tagliente garantiscono il 00206101418
2 controllo del truciolo anche con profondita di passata variabili. f (mm/giro) CNMM190616-HM
. L Ghisa
Prima scelta per lavorazioni di sgrossatura della 7
ghisa g oo#
M Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. i 3 1
© il
1 [ 11
b3 001030507
= f (mm/giro) CNMA120408
o
b - - - - i
K Per lavorazioni di sgrossatura della ghisa Gh;sa
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. T 0°,
G Grazie ad inserti di classe G, puo essere usato su pezzi che i 3 ] '
richiedono tolleranze ristrette. © ] } } }
07010305 0.7
f (mmigiro) DNGA150408

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

€
E?2 13°
s ]ﬁ\-ﬁ
)]
001020304
f (mm/giro)

0| ©
S | ¢ |Denominazione ; :
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;:arss;zelone
= S | rompitrucioli
<|F
- Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al Aociio al carbonio  Acciaiolegato. Spigolo
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce = 3
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il EZ2 Fianco
truciolo anche con piccole profondita di passata. &1 o
[} . ) e ) . L_] 6
Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture 0 01020304
Nesaaaig) | MPrOVVISE. f(mmigiro) VBMT110304-FP
- Prima scelta per il taglio di finitura dell'acciaio Acciaio inossidabile . Spigolo
inossidabile = 3
La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il E2 Fianco
truciolo anche con piccole profondita di passata. &1 6°
Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture 0 o1 0.‘2 03 04
improvvise. f (mm/giro) VBMT110304-FM
M — e i Spigolo
Prima scelta per il taglio di finitura di Mage”a“ difficii da tagliare
© materiali difficili da tagliare =
2
_.3 La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il \i Fianco
i.% truciolo anche con piccole profondita di passata. ! ‘ 6°
Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture 0 01020304
improvvise. f (mmigiro) VBMT110304-FS
. . S . - i io + Acciai Spigolo
- Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al Acciaio al carbonio + Acciaio legato 18°M_
carbonio, acciaio legato, acciaio dolce e acciaio = 3
inossidabile £2 Flanco
Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. &1 8°
Tagliente a spigolo vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 071020304
prestazioni di taglio. f (mm/giro) VBMT110304-FV
- Finitura Acciaio al carbonio  Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. £
G Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale.

VBGT110304R-F




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

o)

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

CNMM_HM

SNMM_HM

© A105

WNMA

@ A135

Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

VBMT_FP

L)

@ A174

VBMT_FM
_

O A174

~ VBMT_FS

NEW

==

@ A174

A IR0

z
m
2

_ TBMT_FV

VBMT_FV

=

@ A174

VBGT_RIL-F

e

@ A174

WBGT_R/L-F

IR ORE

>
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A054

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

0 010203 04
f (mm/giro)

o o
| N q q
.S | ¢ |Denominazione : :
5 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;sone
sls rompitrucioli
<|F
Prima scelta per il taglio leggero di acciaio al Acciaio al carborio + Acciaio legato Spigolo
carbonio e acciaio legato = 3
Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. i 2 Fianco
Riduce I'adesione sul petto inserto e previene 'opacita della finitura superficiale. @1 g°
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un'ampia varieta di 0 01020304
profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. f (mmigiro) VBMT110304-LP
. . . . .. iaio i idabi Spigolo
Prima scelta per il taglio leggero di acciaio Acciaio inossidabile 180 pig
inossidabile 2° 5\-/
g Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. i 2 | Fianco
g Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I'opacita della finitura superficiale. @ 1 8°
o La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un'ampia varieta di 001020304
Q profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. f (mmigiro) VBMT110304-LM
s |M -
N . . . . Materiali difficili da tagliare Spigolo
3 Prima scelta per il taglio leggero di e Cerl ca fagh o g
5 materiali difficili da tagliare z,
2‘ Riduce la formazione del tagliente di riporto e migliora la qualita della i ] Fianco
finitura superficiale. © 8°

VBMT110304-LS

=

Rompitruciolo alternativo per acciaio al carbonio,
acciaio legato e acciaio inossidabile

L'ampio angolo di spoglia superiore offre una lavorazione precisa.
L'apposito rialzo garantisce un buon controllo del truciolo a profondita
inferiori a 1 mm.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato Spigolo
5 18

E2

= 1 Fianco

'

0 01020304

8°

Media asportazione

fis - | f (mimigiro VBMT110304-SV
- Prima scelta per il taglio medio di acciaio al Aol cabonio - Accaolegao . 0.1mm . Spigolo
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce = 3 ‘ ‘
Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura EZ2 04mm  Fianco
\ grazie al tagliente a fondo piatto. &1 Bl 25° =
Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le 07010203 04
S | vibrazioni e lintasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate. f (mm/giro) VBMT160404-MP
- Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile ~ Acciaio inossidabile _, 01mm  Spigolo
3
Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura T ‘ ‘
grazie al tagliente a fondo piatto. i 2 04 mm Fianco
: ' Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le 1 25° T~

vibrazioni e l'intasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate.

VBMT160404-MM

Prima scelta per il taglio medio di ghisa

Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente
per uso generico.

LT 1 1
001020304
f

Fianco

0.1 mm

25°[ ] ~

(mm/giro) VBMT160404-MK
. . . . . .. il difficili i 0.1 mm i
Prima s-ce“a per il tagllo medl(_) f" acciaio al Materiali difficili da tagliare 25° nr Spigolo
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce - 8 L ‘
Ideale per le leghe di titanio e cromo-cobalto resistenti al calore. E? 01 Fianco
Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le g1 [ 25° I~ mm
vibrazioni e l'intasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate. 0 01020304
f (mm/giro) VBMT160404-MS
. s Anpiai Spigolo
Alternative chipbreaker for medium cutting of carbon ACC':'”‘ Carbonio * AGGEI0 Egelo .o 0.1 mm
steel, alloy steel, mild steel and stainless steel z 1] 10
2
L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori i«_ 0 Fianco
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. @1 || 18° [ m
10°)

Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo.

0 01020304
f (mmigiro)

VBMT160404-MV

Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al
carbonio, acciaio legato, acciaio dolce e acciaio inossidabile

L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori
prestazioni del tagliente a spigolo vivo.

Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

NN

€2
S .
001020304
f (mm/giro)

20° 7016 mm Spigolo
8

046 mm Fianco

5
WBMTL30204R-MV

20




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

WBMT_R/L-MV

-

© A183

O OB QL OR QR QR 0L OR OE 0
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A056

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

f (mmvgiro)

VBMW160408

0| ©
| N q q
S | ¢ |Denominazione : :
5 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;sone
5|3 rompitrucioli
<|F
) ) L. ) . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico 3 Fianco
Rompitruciolo ad ampia inclinazione. g 2 30°
Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. a 1 )ﬁ\f
S
0 010203 04
@ f (mmigiro) VBET1103V3R-SR
o } ) L. B . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
N - Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico &[T Fianco
%’ Rompitruciolo parallelo. é 4 | 20°
2 E ﬂ Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. &  fl{—— V
& ||
© 001 03
5 R  (mmigiro) VBET1103V3R-SN
= ) ) L. ) . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico 6 1] Fianco
Rompitruciolo parallelo. E 4 ] 20°
Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. g, -
Il raschiante consente una buona finitura superficiale. o Il
R 01 03 -
f (mmigiro) VBET1103V3RW-SN
. . L. Ghisa
- - Asportazione semi-pesante di ghisa 3
] = °
= Parte superiore piana. E 0 i
? M Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza a 1 \
nﬂ: del tagliente. © —
0 01020304

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

Applicazione

Tolleranza

Denominazione
e immagine
rompitrucioli

Caratteristiche

Geometria sezione
trasversale

Finitura

Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i
trucioli anche su piccole profondita di taglio.

Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture
improvvise.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

3

2

]

0 010203 04
f (mm/giro)

ap (mm)

Spigolo
T

Fianco,
6°

CCMTO09T304-FP

1d

Prima scelta per il taglio di finitura dell’acciaio
inossidabile

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i
trucioli anche su piccole profondita di taglio.

Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture
improvvise.

Acciaio inossidabile

Spigolo
S

Fianco
T N

CCMT09T304-FM

Prima scelta per il taglio di finitura di

materiali difficili da tagliare

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla il
truciolo anche con piccole profondita di passata.

Mantiene la robustezza in prossimita del tagliente ed evita rotture
improvvise.

3

€

E2

&1
0 01020304

f (mm/giro)

Materiali difficili da tagliare
3

E

£ 2

[oR

21

0 010203 04
f (mm/giro)

Spigolo
R
Fianco
e D—

CCMTO09T304-FS

Prima scelta per il taglio di finitura di

materiali difficili da tagliare

Ideale per leghe resistenti al calore, leghe di titanio e leghe di cromo cobalto.
Il tagliente affilato garantisce un'eccellente precisione superficiale.
Una eccellente evacuazione del truciolo € possibile grazie ai taglienti
concavi.

3
2

il

ap (mm)

Materiali difficili da tagliare 14058\[%

9 Fianco

CCGT09T302M-FS

g

Prima scelta per il taglio di finitura delle leghe di titanio

Ideale per le leghe di titanio e di rame.

Il tagliente affilato garantisce un'eccellente precisione superficiale.
L'evacuazione altamente efficiente dei trucioli & possibile grazie ai taglienti curvi.
Le superfici lappate con finitura a specchio degli inserti migliorano note-
volmente la resistenza all'incollamento e prolungano la vita dell'utensile.

Lega di titanio
3

2

(il
0 01020304
f (mmvgiro)

ap (mm)

I

™ Fianco

CCGT09T302M-FS-P




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

YORTRESR RILSR
©A176 N_
YORTEESN RILSN
©A176 F/_
VBET_R/LW-SN -
©A176 F/_
i Paspie s
O A176 \
Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo NEEOESE
| trasversale
A del rompitruciolo
CCMT_FP DCMT_FP TCMT_FP VCMT_FP -
© A140 © A152 O A161 © A165 O A177 r/_
CCMT_FM DCMT_FM SCMT_FM TCMT_FM VCMT_FM -
© A140 © A152 O A161 © A165 @ A177 r/_
__CCMT_FS __ DCMT_FS NEW-
NEW. NEW
© A140 © A152 V/_
CCGT_FS DCGT_FS __VCMT_FS -
NEW
© A140 © A152 O A177 r/_
CCGT_FS-P | DCGT_FS-P _VCGT_FS-P -
NEW
© A140 O A152 © A177 r/
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

o m
| N q q
S | ¢ |Denominazione q f
5 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;elzelone
5|3 rompitrucioli
<|F
. . . . . P . iai o * Acciai Spigolo
- Rompitruciolo alternativo per il taglio di finitura di Accialo a carbonio - Acciaio legalo 18°M
acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio dolce e e 3
f— acciaio inossidabile £2
/-: > ) ) e e a Fianco
A Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. © 1 8°
e "'_ Tagliente a spigolo vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 01020304
M prestazioni di taglio. f (mmigiro) CCMTO09T304-FV
. . . . . . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato Spigolo
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio i 18°
generico e legato 22
Miglior controllo del truciolo grazie ad una geometria del % 2 Fianco
itruciolo adatt la fresat iare. @1 o
rompitruciolo adatta per la fresatura a copiare . — 8
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/giro) XCMT150304-SVX
. . . . . . . Materiali difficili da tagli Spigolo
Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio ateriali difficil da tagliare P9
generico e legato 23
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. i 2 Fianco
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. @ 1 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0701020304
f (mm/giro) CCGT09T302-FJ
. . Lega di alluminio
Per lega di alluminio 7 Fianco
L'elevato angolo di spoglia e il tagliente 3D, producono tagli affilati. €3 5
. ! ) | e £ || 30
<3 Inoltre, il tagliente 3D, essendo affilato, crea un'ottimo controllo 22
} del truciolo. © 1]
© La lappatura a specchio sulla superficie dell'inserto migliora la 0 01 03 05
§ resistenza all'incollamento. f (mm/giro) DCGT11T304-AZ
e - Finitura Aca;no al carbonio * Acciaio legato Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. € o
. X . . - £2 17
G ‘ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. z V
; @1
o [
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/giro) CCGT03S102L-F
.. Acciaio al carbonio * Acciaio legato
Finit
Initura 3 Fianco
Rompitruciolo ad inclinazione. E ) .
Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. g 15 #j\f
@1
o 0D
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/giro) WCGT020104R
.. Acciaio al carbonio * Acciaio legato ¢
g
- Finitura Acciaio inossidabile « Materiali difficili da tagliare Fianco
Il rompitruciolo principale controlla il flusso del truciolo. T 3
Il tagliente affilato permette una buona finitura superficiale. E? 15"V
S
¢ D
0701020304
f (mmvgiro) DCGT11T301MR-SRF
S ! Acciaio al carbonio * Acciaio legato ¢
NEW P
Finitura Acciaio inossidabile « Materiali difficili da tagliare Fianco
Il rompitruciolo principale controlla il flusso del truciolo. T 3
E Il tagliente affilato permette una buona finitura superficiale. E? 15°V
S
¢ D
0701020304
f (mm/giro) DCET11T301ML-SRF
i i i i iai Acciaio al carbonio * Acciaio legato Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di acciaio al galo 40
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce _3
€
g Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. E2 .
o b ; - ; T - - o Fianco
g Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura superficiale. @ 1 8°
o = La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un' ampia varieta di 0 0710203 04
@ M  — profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. f (mmigie) CCMTO09T308-LP
o -
N - Prima scelta per il taglio leggero di acciaio Acciaio inossidabile ., Spigelo
E inossidabile - 3
% Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. E2 Fianco
< Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I'opacita della finitura superficiale. T — 8°
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un'ampia varieta di 0 07T 02 03 04
profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. f (mmigio) CCMTO09T308-LM




Rombici 80° | Rombici 55° Quaﬁdﬁr:ﬁafi 90° |Triangolari 60°| Rombici 35° | Trigonale 80° | Rombici 25° Tondo NETB A & hE
o trasversale
RO ! del rompitruciolo
CCMT_FV | DCMT_FV VCMT_FV | WCMT_FV -
NEW
E & —=
@ A140 @ A152 @ A177 @ A184 r/
i oswx
© A186 /
FeeT R
© A141 r/_
CCGT_AZ | DCGT_Az TCGT_AZ | VCGT_AzZ RCGT_Az -
| > p : sttt
~ | A | -
(/] /- = - . ‘4
— — &8 =
© A141 © A153 © A165 © A177 © A160
CCGT_R/L-F| DCGT_RIL-F TCGT_R/L-F |VCGT_RI/L-F
~N ~
eV -4 O
@ A141 @ A153 © A165 @ A178 \\/_
HeeT-Rt - RL
O A184 ﬁ/_
CCET_R/L-SRF|DCGT_R-SRF VCET_R/L-SRF -
NEW NEW
© A142 © A153 © A178 v/_
i RLSRF
NEW
© A153 F/_
CCMT_LP | DCMT_LP | SCMT_LP TCMT_LP VCMT_LP -
N & W A | s
O A142 © A153 © A161 © A166 O A178 M_
CCMT_LM | DCMT_LM | SCMT_LM | TCMT_LM | VCMT_LM -
VoY% Z:I A | oz
© A153 © A161 © A166 © A178 N/_
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

o
S | ¢ |Denominazione q f
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;ﬁlrss;zelone
‘s |5 | rompitrucioli
<|F
NEW . . . . ) f Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di ghisa Ghésa 18°
Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. € )
» Riduce I'adesione sul petto inserto e previene ' opacita della finitura superficiale. i Fianco
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un' ampia varieta di o1 8° 1>r_/
profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. 0 01020304
M f (mm/giro) TCMT110208-LK
- . ; ; - Materiali difficili da tagli Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di materiali di aae”a' mcfl da taglare
difficile lavorazione z,
Evita l'incollamento e migliora la qualita delle superfici. i«_ } Fianco
L - 8
0 010203 04
f (mm/giro) CCMTO09T308-LS
. . : : - Materiali difficili da tagli Spigolo
- Prima scelta per il taglio leggero di materiali di af”a' et da laghare 4
difficile lavorazione T3 I
Ideale per leghe resistenti al calore, leghe di titanio e leghe di cromo cobalto. i 2 \ Fianco
Progettato con taglienti paralleli. © 1 6°
Raggiunge un buon controllo del truciolo su un'ampia gamma di profon- 0 91 03 05
© G dita di taglio, da bassa a media. f (mmv/giro) CCGT09T304M-LS
o
=} . . . gre s i titani igol
2| |@LS-P) | Prima scelta per il taglio leggero delle leghe di titanio R 12“5‘33%—
; Ideale per le leghe di titanio e di rame. g 3
S Progettato con taglienti paralleli. =2 .
o
N | A—_};‘ Raggiunge un buon controllo del truciolo su un‘ampia gamma di profondita di taglio, da bassa a media. & 1 \ . Fianco
g ¢ Le superfici lappate con finitura a specchio degli inserti migliorano notevolmente 0 09 03 os 6
g_ la resistenza allincollamento e prolungano la vita dell'utensile. .f(mm/g.iro) ’ CCGT09T304M-LS-P
0
< s . - o Acoioalcahonio-Acdi Spigolo
Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio /°? cono- Accaolegato .
al carbonio, acciaio legato, acciaio per costruzioni e e 3
— acciaio inossidabile E2 Fi
s ) i ) ) . = ianco
i = Ampio angolo di spoglia per un taglio affilato. @ 1 | 8°
_ Punto a penisola per il controllo del truciolo a profondita 0 01020304
di taglio inferiori a 1 mm. f (mmigiro) CCMHO060204-SV
L4 . . . L . Acciaio al carbonio + Acciaio legato 0.12mm Spigolo
- Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio al carbonio, 20° =<
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile - 3 12
" - Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. g 2 012 Fianco
La fase positiva migliora la taglienza. @1 16° e mm
f (mm/giro) CCMTO09T304-SW
. . . . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Rompitruciolo per taglio leggero su torni a fantina 6 Fianco
Rompitruciolo parallelo. E 4 R
G ‘ Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. = 14 V
& 2|\ ]
f (mmigiro) CCGTO09T302R-SS
. . . . . .. . it ; ini 0.1 mm i
- Prima scelta per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acciioal carbonio + Acciaio legato 4go m - Spigolo
acciaio legato e acciaio dolce - 3 ‘ ‘
- Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie £ 2 0.4 mm Fianco
A al tagliente a fondo piatto. &1 1 18° T~
p Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le 0 07T 0203 04
o & vibrazioni e I'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. f (mmigiro) CCMTO09T308-MP
c -
- . . . i s . . ininy i : ; 0.1 mm
2 - Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile ~ Acciaio inossidabile 18°5E:y
g Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie & 3 L ‘
g M ¥ al taglignte a fondo piatto. . . . \:Ei 2 . 0Amm Fianco
g f Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le © 1 | 18
© F——— vibrazioni e l'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. o 344503704
B = s f (mmvgiro) CCMT09T308-MM
= Ghi
. . s isa
- Prima scelta per taglio medio di ghisa s Fianco
Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente € ) ‘ ‘
. per uso generico. g_ || L 1807:0%{.1 mm _—~
@ 1
I I
0 0102 03 04
f (mm/giro) CCMTO09T308-MK
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‘
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Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

z
m
2

© A166 N/_
CCMT_LS DCMT_LS TCMT_LS VCMT_LS -
o A142 © A153 © A166 O A178 N/_
CCGT_LS DCGT_LS VCGT_LS -
o A142 © A154 © A179 ‘\/
CCGT_LS-P | DCGT_LS-P VCGT_LS-P -
e & =&
O A154 O A179 I
DCMT_SV VCMT_SV -
OA143 OA154 ©A179 M_
CCMT_SW | DCMX_SW TCMX_SW
© A154 © A166 Y_/_
PERTRES RILSS
&
© A155 P/_
DCMT_MP | SCMT_MP | TCMT_MP | VCMT_MP | WCMT_MP
NEW
| A e e |
LR ey
© A155 © A161 © A167 O A179 ©A184 V/—
DCMT_MM | SCMT_MM | TCMT_MM | VCMT_MM
_ - oMM
Vie’4 Lo/ .
—
O A155 o A161 O A167 ©A179 V/—
DCMT_MK | SCMT_MK | TCMT_MK | VCMT_MK -
O A155 O A167 O A179 [
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

o m
c | N q q
S | ¢ |Denominazione q f
5 g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
5|3 rompitrucioli
<|F
. . . L Materiali difficili da tagliare .01 mm  Spigolo
- Prima scelta per il taglio medio di s 18
materiali difficili da tagliare =1
Ideale per leghe di titanio, leghe di cromo-cobalto e leghe resistenti al £2 | ,.01mm  Fianco
calore. @ 1 18
Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le 0 01020304
vibrazioni e I'intasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate. f (mmigiro) CCMTO09T308-MS
01mm  Spigolo
18°SE:_/
. ) . ... 04mm Fianco
- Acciaio al carbonio + Acciaio legato 18
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio ¢ L \ CCMT09T308
al carbonio, acciaio legato, acciaio dolce, acciaio E2
N . p " -
inossidabile e ghisa &1 ] Fianco
Fase piana e ampio angolo di spoglia assicurano un buon 0701020304 0.2 mm
equilibrio di robustezza e taglienza. f (mmigiro) 15°
RCMX1204M0
T . — S . ai io + Acciai Spigolo
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al carbonio, ACC':'”‘ carbonio *Acciaolegato. - 0.18 mm
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile T 1] 12°
L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori i | 0.18 mm Fianco
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. © 1 20° [7=
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0 01020304 12°
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mm/giro) CCMH060204-MV
. . . Lo . . jai j0 * Acciai .7-0.2mm  Spigolo
Inserto wiper per il taglio medio di acciaio al carbonio, fosah acaboro - Aockio o> 18 W
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile =~ |
2 Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. ‘2’_ 2 | 0.2 Fianco
.g L’ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. @ 1 18° . mm
] 07010203 04 7
'E f (mm/giro) CCMT09T308-MW
Y
. . P . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
S Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico al 10+ /ccialo e ;
© 3 Fianco
g Rompitruciolo ad ampia inclinazione. € 2
s Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. g 30°
&1
=
0 01020304
f (mm/giro) CCETO09T3V3R-SR
. . I . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico 6 Fianco
Rompitruciolo parallelo. E n .
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. a HIHH 20 V
© I —
001 03
f (mm/giro) CCGTO09T3V3R-SN

Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

lavorazione di alta precisione.
Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore.

1H

0701020304
f (mm/giro)

9°

CCGT09T304M-SMG

Rompitruciolo parallelo. £
. s . E4 20°
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. = I
Idoneo per lavorazioni di precisione con tolleranze di classe E. 2\ 1]
001 03
B f (mmigio) CCETO09T3V3R-SN
E
. . i . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico "¢ 10+ Fcealoteg Flanco
Rompitruciolo parallelo. £
' s . E4 20°
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. =
Il raschiante consente una buona finitura superficiale. 2\ 1]
001 03
g f (mimigiro) CCETO09T3V3RW-SN
. . _— . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato 4 4o Spigolo
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico '3' 10" ACCRI0TegE0 14 &‘ig/—
Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. €
’ . R ) £2
G . Linserto di classe G consente un taglio affilato e una = Fianco
@
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‘
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Nome e sezione
trasversale
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CCMT_MS

© A145

CCMT

RCMT

© A145 © A167 © A179 O A184 © A160
RCMX
-
© A160
CCMH_MV | DCMT_MV VCMT_MV
)] =8~
© A145 © A180
CCMT_MW

© A145
CCET_RI/L-SR | DCET_R/L-SR
© A146 © A156
CCGT_RI/L-SN | DCGT_R/L-SN
© A146 © A157
CCET_RI/L-SN | DCET_R/L-SN

© A147

© A157

CCET_R/LW-SN

DCET_R/LW-SN

O A147 © A158
CCGT_SMG | DCGT_SMG
l._\.’
e
O A147 © A158

WY e
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

o
S | ¢ |Denominazione q f
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
sls rompitrucioli
<|F
Q
= . . . . . . . Acciaio al carbonio * Acciaio legato
S - Per il taglio pesante di acciaio al carbonio e di acciaio legato "33 1 1T
:,'; - Rompitruciolo ad ampia gola per impedire I'inceppamento dei trucioli g 8] ¢ 280 0.3 mm
HIVIR ™ a grandi profondita di taglio. = 4 ]
5 " Leggere concavita migliorano il controllo del truciolo a piccole © EEEE
3 profondita di taglio. 070206 1.0 1.4
2 f (mmygiro) RCMX2006M0-RR
. . . . Ghisa
Asportazione semi-pesante di ghisa 5
Parte superiore piana. ’g ) 0°#
M Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza =
del tagliente. G —
b 07010203 04
2 f (mmy/giro) CCMWO09T308
o
5 . . s . Ghisa
D Rompitruciolo per lavorazioni di sgrossatura della ghisa 3
Parte superiore piana. g 5 0°#
G| |/ ‘ Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza o
f del tagliente. CA —
- Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che 0701020304
richiedono tolleranze ristrette. f (mmigiro) CCGWO09T300

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

Finitura

Prima scelta per il taglio di finitura di acciaio al
carbonio, acciaio legato e acciaio dolce

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i
trucioli anche su piccole profondita di taglio.

Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture
improvvise.

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

£
Q.
®

3
2

1

02 0.3 04

0 01
f (mm/giro)

25
S | ¢ |Denominazione . )
N ) : L Geometria sezione
S g e immagine Caratteristiche trasversale
1k rompitrucioli
<|F

NEW

Spigolo
e

Fianco
6°

CPMHO090304-FP

Prima scelta per il taglio di finitura dell'acciaio
inossidabile

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i
trucioli anche su piccole profondita di taglio.

Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture
improvvise.

Acciaio inossidabile

E
£

Q.
®

3
2

1

0 01020304
f (mm/giro)

Spigolo
N

Fianco
6°

CPMHO090304-FM

Prima scelta per il taglio di finitura di

materiali difficili da tagliare

La protuberanza del rompitruciolo in prossimita del raggio controlla i
trucioli anche su piccole profondita di taglio.

Mantiene la robustezza del tagliente sul raggio ed evita rotture
improvvise.

Materiali difficili da tagliare

E
£
Q
©

3

2

'

0 01020304
f (mm/giro)

Spigolo
N

Fianco
6°

CPMH090304-FS

Rompitruciolo alternativo per il taglio di finitura di
acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio dolce e

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

3

Spigolo

acciaio inossidabile E2 i
ianco
Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. &1 Cj 8°
Tagliente a spigolo vivo e geometria a bassa resistenza per eccellenti 001020304
prestazioni di taglio. f (mmigiro) CPMHO090304-FV
Finitura Lega di alluminio
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
@1
I
0701020304
f (mm/giro) CPGT090304




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo NEBOESNE
| trasversale
del rompitruciolo
RCMX_RR

cCMw DCMW SCMW TCMW VCMwW -
© A147 © A158 © A162 © A167 © A180 \
CCGw DCGW ____TCGwW -
NEW
-
i
\=—
© A148 © A158 \
Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

© A170

_ TPMH_FS

NEW

© A149 © A170
CPMH_FV TPMH_FV
A
© A170
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

o m
| N q q
S | ¢ |Denominazione q f
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;sone
5|3 rompitrucioli
<|F
- Rompitruciolo per taglio di finitura di acciaio al Acciaio al carbonio * Acciaio legato Fianco
carbonio, acciaio legato, acciaio inossidabile, ghisa e = 3
G lega di alluminio E2 15°
Rompitruciolo con inclinazione leggera e ampia. &1 ;
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. 0" 01020304
f(mmigiro) TPGH090204R-FS
- Finitura Acciaio al carbonio  Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
M & Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. g_ 2 150V
S
0 01020304
f(mmgiro) CPMH090304R-F
- Finitura Acciaio al carbonio  Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
’ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. i 2 15°V
g1
: 0 01020304
© '
5 h f(mmigiro) CPGT090304R-F
£1G
i= - Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato Fianco
3
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. »‘2 2 10°
g1
o D
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmigiro) TPGX090204R
- 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. g 2 mOV
g1
k 0701020304
f (mmv/giro) TPMX090204L
- Finitura Acciaio al carbonio  Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. € 5
E Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. g 150V
S
0701020304
‘ f (mm/giro) VPET080201R-SRF
NEW Prima scelta per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Aciaio al carbonio + Acciaio legato 4ge Spigolo
acciaio legato e acciaio dolce 3
A Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. E 2 Fianco
A, — Riduce l'adesione sul petto inserto e previene I opacita della finitura superficiale. & 4 8°
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un' ampia varieta di 0 070203 04
m profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. f (mmigiro) CPMH090308-LP
1o
Q L .
X EW Prima scelta per il taglio leggero di acciaio inossidabile Acciaio inossidabile 18° Spigolo
% Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. T 3
g M Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I'opacita della finitura superficiale. € 2 Fianco
N La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un'ampia varieta di S — 8°
fu] | profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale.
'E 07010203 04
% f (mmygiro) CPMH090308-LM
< NEW ! Spigolo
Prima scelta per il taglio leggero di ghisa Ghisa 18°
3
Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. =
Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I' opacita della finitura superficiale. i 2 Fianco
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un' ampia varieta di © 1 8° 4>r—/
profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. 0 01020304
f (mmigiro) TPMH110308-LK




Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo NEBOESNE
del rompitruciolo
A p
TPGH_R/L-FS WPGT_R/L-FS
O A171 © A185
CPMH_R/L-F
© A149
CPGT_R/L-F
TPGX_RI/L

VPET_R/L-SRF

<7

© A182

_ CPMH_LP _ TPMH_LP New-
XEW NEW

© A150 © A171 M_

__ CPMH_LM __TPMH_LM NEW_

W NEW

© A150 o A172 M
NEW

©A172 M_
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CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

Applicazione

Tolleranza

Denominazione
e immagine
rompitrucioli

Caratteristiche

Geometria sezione
trasversale

Prima scelta per il taglio leggero di materiali di
difficile lavorazione

Ideale per leghe resistenti al calore, leghe di titanio e leghe di cromo cobalto.

Progettato con taglienti paralleli.

Raggiunge un buon controllo del truciolo su un‘ampia gamma di profon-

Materiali difficii da tagliare 12‘,5“1”9"“/—
4

E3 i

£

a2 \ Fianco
© 1 6°
0701 03 05

Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le
vibrazioni e l'intasamento dei trucioli anche con profondita di taglio elevate.

© dita di taglio, da bassa a media. f (mm/giro) CPMHO090308-LS
i
Q .
. . . S . iai i0 + Acciai . Spigolo
> Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Aociio alcarbonio *Acciaio legato. pge ;;0:12mm SP19
% acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile = 3 12
g Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. ‘2’_ 2 042 mm Fianco
E La fase positiva migliora la taglienza. ®© 1 16°M
._ 5
t 0770102 03 04
2 " f (mmigiro DCMX11T304-SW
< iai i iai Spigolo
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Acciaio a carbonio - Acciaio legato o, pig
: acciaio legato, qualita di acciaio inossidabile e ghisa = 8
L Ampio angolo di spoglia per un taglio affilato. i 2 Fianco
Punto a penisola per il controllo del truciolo a profondita di taglio o1 | 8°
_ inferiori a 1 mm. 0 01020304
f (mmgiro) CPMH090304-SV
NEW- Prima scelta per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acioal cabonio - Accido legato o, 04,mm  Spigolo
acciaio legato e acciaio dolce 20T ]
i Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie E 2 Fi
| ‘ al tagliente a fondo piatto. oy — 18° 0.1 mm lanco
Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le o
W | \ibrazioni e l'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. %‘1 02 03 0.4
(mm/giro) CPMHO090308-MP
NEW- Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile  Acciaio inossidabile ., 01 mm  Spigolo
Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie T 3 ‘ ‘
’ al tagliente a fondo piatto. E2 Fianco
Un'ampia tasca controlla I'aumento della resistenza al taglio e riduce le 2 1g0 704 mm
vibrazioni e l'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. 0 0T 02 0304 Bﬁ_/_
_ f (mm/giro) CPMHO090308-MM
NEW . . TR i
Prima scelta per taglio medio di ghisa Ghisa Fianco
. I ) ) ) 3
Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente ¢ ‘ ‘
o 4 per uso generico. ‘E_ 2 1g0 701 mm
5 . o — M
N [
1] 0 01020304
.E " f (mmigiro) CPMH090308-MK
o —
a NEW . . . - ol difficili N 0.1.mm Spigolo
© Prima scelta per il taglio medio di Materiali difficii da tagliare  4g
5 materiali difficili da tagliare - 3 | ]
§ Ideale per leghe di titanio, leghe di cromo-cobalto e leghe resistential £ 2
calore. @1 [

0.1 mm  Fianco
18°] Sﬁ ~

CPMH090308-MS

0701020304
f (mm/giro)

Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio

Acciaio al carbonio * Acciaio legato

10° Spigolo

al carbonio, acciaio legato e acciaio inossidabile = 3 L ‘

. . . €2
Rompitruciolo standard per uso generico. = 1 Fianco

© | ] 10°
0701020304
f (mm/giro) CPMX090304

- . . . S . Accia io + Acciai . Spigolo
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al carbonio, Aeciai al carbonio + Acciaio legato - 2 0.2mm
acciaio legato, acciaio dolce, acciaio inossidabile e ghisa 3 ‘ ‘ 8°
L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori i 2 0.2mm Fianco
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. o1 | 20° :
Rpmpitrgcioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli 0 01020304 8
di ogni tipo. f (mmigiro) CPMH090304-MV




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

S Ts
NEw
© A150 ©A172 ‘\/
_ DCMX_SW _ TPMX_SW NEW,
NEw NEw
© A154 ©A173
CPMH_SV TPMH_SV

© A150

~ CPMH_MP

NEW

—
© A150

~ CPMH_MM

NEW

© A151

~ CPMH_MK

NEW

© A151

_ CPMH_MS
NEW

© A151

CPMX, CPMH

| i=m—
© A151

© A173

CPMH_MV

e}

© A151

TPMH_MV

WPMT_MV

© A185

>
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

0| ©
S | ¢ |Denominazione ; :
§ g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
sls rompitrucioli
<|F
[}] V. . L. .
15 - Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACC':'”‘ carbonio « Acciaio legato 11°1>‘?9°'°/—
N
£ Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. € 5
2 G L'inserto di classe G consente un taglio affilato e una ‘E_ Fianco
& lavorazione di alta precisione. 1 11°
% Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 0701020304
2 f (mm/giro) VPGT110301M-SMG
: P P P Ghisa
Asportazione semi-pesante di ghisa s
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza T 5 0°
; 3 f
M w del tagliente. = L
- 1
. T T
b _ 001020304
£ f (mmigiro) SPMW120308
‘q-, . . . . g Ghisa
2 Rompitruciolo per lavorazioni di sgrossatura
della ghisa = 8 0,
G w Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza E2 !
del tagliente. &1
\ Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che 0070203 04
_ richiedono tolleranze ristrette. f (mmi/giro) SPGX120308

15° INSERTI POSITIVI CON FORO

Tolleranza

Denominazione
e immagine
rompitrucioli

Caratteristiche

Geometria sezi
trasversale

one

Per leghe di alluminio | Applicazione

(®)

b0

Per il taglio di leghe di alluminio

Rompitruciolo ad inclinazione.
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale.

Lega di alluminio

0701020304
f (mm/giro)

Fianco

25°W

VDGX160302R

20° INSERTI POSITIVI CON FORO

o @
= N q q
-2 | = [Denominazione f i
§ g e immagine Caratteristiche Geotrgestcgrss;zelone
2|3 | rompitrucioli
<|F
- Per il taglio di leghe di alluminio Lega di lluminio
Rompitruciolo ad inclinazione. t R Fianco
-g Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E? 20
32 a 0701020304
2 g= f (mm/giro) DEGX150402L-F
|G
o . s g . . i ini
< - Per il taglio di leghe di alluminio Leﬁa di alluminio
8 P —~ ‘ Fianco
2 Rompitruciolo parallelo. €3 o
— . . . . - g | 25
[ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. 22
o N, Buon controllo truciolo per medi avanzamenti. < 1
S——. T
0701 03 05
L R f (mmv/giro) DEGX150402R




Rombici 80°

Rombici 55°

Quadrati 90°

‘

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

e swe
© A182 \\/
i - Hespigal
HEW]
— e
© A151 © A163 \
il G sy
-~ o
— =
© A163 © A173 \
Rombici 80° Rombici 55° Quadrati 90° Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo

q

‘

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

VDGX_RIL

g

© A181

(1

Rombici 80°

Rombici 55°

q

Quadrati 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

DEGX_RI/L-F

b

@ A159
DEGX_RI/L TEGX_RIL
— /N
@ A159 @ A169

(00 6

>
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI SENZA FORO

o
S | ¢ |Denominazione q f
g g e immagine Caratteristiche Geotrrr;est\;frss;zelone
sls rompitrucioli
A <|F
ge - Per il sgrossatura di acciaio al carbonio e di acciaio ~ A°0a carbonio: Acciio legato .
= 1] Fianco
< o5& legato - M
o N ES T \H 0.2
E g 8_ M Rompitruciolo bil.atera.le _ i«_ 3 | - 12¢ :
= 0.+ Indicato per tornitura in copiatura. <, 17
g 2‘5 s Rompitruciolo angolato per il controllo del deflusso del truciolo. 001 0.3‘0‘.5‘0.7
E @ _ f (mm/giro) KNUX160405R-M1
w .
é - Asportazione semi-pesante di ghisa Gh'fa
5 Parte superiore piana. = 0
[72] M Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza ‘2’_ 3 ] 1
z del tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto. e, } } }
s 001030507
2 f (mmigiro) SNMN120408
o
° . . PR ... Ghisa
D Rompitruciolo per lavorazioni di sgrossatura della ghisa ="
Parte superiore piana. E 5] 0
G Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del = 3 1
tagliente e al bloccaggio stabile dell’'inserto. © } } }
Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che 0701030507
richiedono tolleranze ristrette. f (mmvgiro) SNGN120408
o
7° INSERTI POSITIVI SENZA FORO
2l 8
S | ¢ |Denominazione g q
3 S| eimmagine Caratteristiche Geotr:;est\sfrssaeélone
1k rompitrucioli
<|F
o - Rompitruciolo per lavorazioni di sgrossatura della ghisa Ghésa
i) Parte superiore piana. To 0
5 G Molto efficace per il taglio instabile grazie alla robustezza del tagliente i 1 f
5 e al bloccaggio molto stabile. © —
-8 Utilizzo su particolari che richiedono inserti con tolleranze strette. 0 01020304
=" f (mmigiro) TCGN090204

A072

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO

o @
c | N o q
S | ¢ |Denominazione ] ]
3 S| eimmagine Caratteristiche Geotrrr;est\;srssaeélone
sls rompitrucioli
<|F
NEW . . . . s e s . iai 0 * Acciai i
- Rompitruciolo alternativo per il taglio di finitura di Acciaio al carbonio + Acciaio legato o, Spigolo
acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio dolce e 3
. acciaio inossidabile £ 2
M . . i e . = Fianco
A~ Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. « 1 8°
g essaas Tagliente a spigolo vivo e geometria a bassa resistenza per eccellenti 0701020304
< U | prestazion di taglio. f (mmgiro) TPMR160304-FV
=
iE - Finitura Acciaio al carbonio  Acciaio legato Fianco
3
Rompitruciolo parallelo. T )
G Buon controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. £ 15° V
1
_ @
0 01020304
= f (i) SPGRO90304R




Rombici 80°

L

Quadrati 90°

Triangolari 60°

A Parallelogramma 55°

AV

Nome e sezione

trasversale

del rompitruciolo

KNUX_R/L-M1

©A136 |_\/_
CNMN SNMN TNMN -
]
© A137 © A138 ©A139
===
© A138

Triangolari 60°

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

Ptespioins
—

INSERTI SPECIALI
. Ano q q AR | ®©
Quafir?E|‘90 Triangolari 60 Tondo N A e § N
; trasversale IS g Tipo di portautensili Inserti
J‘N——J del rompitruciolo <& |(=_3
~ TPMR_FV NEW, RTG
NEW _ -
//"\\ s ' '
'\ g|c| (i TipoTL D  §
L = 7]
© A190 © A187
SPGR_R TPGR_R/L

L

>
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO

o
S | ¢ |Denominazione q f
g g e immagine Caratteristiche Geotrgestcfrss;zelone
S| 5| rompitrucioli
<|F
NEW. Prima scelta per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Ao al carborio* Accisolegalo qge P19
acciaio legato e acciaio dolce 3
- Eccellente taglienza grazie da un ampio angolo di spoglia. E 2 Fianco
bﬁk Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I opacita della finitura superficiale. & 4 8°
k- La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un' ampia varieta di o
L profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. %'zm?ﬁ/zgir%f 04 TPMR160308-LP
. . . . i . . - o Spigolo
Prima scelta per il taglio leggero di acciaio inossidabile Acciaio inossidabile 18°
Eccellente taglienza grazie ad un ampio angolo di spoglia. T 3
Riduce I'adesione sul petto inserto e previene I'opacita della finitura superficiale. £ 2 Fianco
La protuberanza del rompitruciolo & adatta per un'ampia varieta di S T_: 8°
profondita di taglio e consente un controllo truciolo sempre ottimale. 0507 02 03 04
f (mmigiro) TPMR160308-LM
NEW- Prima scelta per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acciioal carbonio *Acciaio legato , o, 0.1, mm Spigolo
acciaio legato e acciaio dolce 2T
-~ Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie E 2 .
A al tagliente a fondo piatto s — 0.1mm  Fianco
© . @ 1 18° o
° —— Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le o
2 A vibrazioni e I'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. 0.1 02 03 0.4
= k f (mmigiro) TPMR160308-MP
©
S NEW- Prima scelta per taglio medio di acciaio inossidabile  Acciaio inossidabile ., 0-1mm  Spigolo
8 Buon bilanciamento tra resistenza all'usura ed alla scheggiatura grazie o 3 ‘ ‘
8 M - al tagliente a fondo piatto. E2 Fianco
% f A Un'ampia tasca controlla 'aumento della resistenza al taglio e riduce le S ] 18° 0.1 mm
g b vibrazioni e l'intasamento del truciolo anche con profondita di taglio elevate. 0 0T 02 03 04
_g | f (mmv/giro) TPMR160308-MM
]
v S=0h .
S - Prima scelta per taglio medio di ghisa Ghisa Fianco
) I ) ) ) 3
2 Ottimo bilanciamento tra affilatura ed elevata resistenza del tagliente ¢ ‘ ‘
' per uso generico. E2 1g0 701 mm
a , — I
@ 1
L M
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmigiro) TPMR160308-MK
- Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio, Accialoal carborio « Accaiolegato Spigolo
legato e inossidabile - s 1]
i Rompitruciolo standard per uso generico. E? .
| o, <I ] Fianco
j © ’7 g—f
(& =i 0701020304
f (mmigiro) SPMR090308
. . . .. . iai 0o Acciai o Spigolo
Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio « Acciaio legato 7 ﬁ\/ﬁ
legato e inossidabile - 8
] Ampia tasca per un’ottima evacuazione dei trucioli. g 2 Fianco
iy Rompitrucioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli di @1 7°
e ogni tipo. 00 0‘.2 0.3 04
f (mmvgiro) TPMR110304-80
: P P P Ghisa
Asportazione semi-pesante di ghisa s
Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del € o
. . . . €2 0
M tagliente e al bloccaggio stabile dell’'inserto. = 1 \
a1 ]
© 0 T T
s ofzm?n/z _oA)s 0.4
2| | T gro SPMN090308
o
= - . - . g . Ghisa
2 - Rompitruciolo per lavorazioni di sgrossatura della ghisa s
Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza € 5 0°,
G del tagliente e al bloccaggio stabile dell’inserto. i 1
Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che a1 ]
richiedono tolleranze ristrette. 0 0‘_1 0‘_2 0.3 0.4
f (mmigiro) SPGN090308




Quadrati 90°

Triangolari 60°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

_ TPMR_LP

NEW
_._'_i"fgl.:“.
!
Ao,

© A190

~ TPMR_LM

NEW

© A190

~ TPMR_MP

~ TPMR_MM

NEW

© A191

~ TPMR_MK

NEW

A

© A191

z
m
H

TPMR

© A191

TPMR-80

A

© A190

SPMN

© A188

TPMN

© A191

SPGN

© A188

TPGN

© A191

OB RN

>
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

[ ] F 1 FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80

[} F 2 FY NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.80

[} F 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

[} L 1 SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20

é [ ] L 2 SY NX2525 245—350 0.16—0.33 0.50—1.20

g ([ < F 1 FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80

S Acciaio doloe ([ < F 2 FY NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80

5 (St37-2, Ck10) <180HB ([ < F & FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

[ ([ < L 1 SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20

E ([ < L 2 SY NX3035 240—340 0.16—0.33 0.50—1.20

2 2 F 1 FY MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.80

£ 5 F 2 FY MC6135 315—480 0.09—0.23 0.20—0.80

2 F 3 FS MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.70

s L 1 SY MC6125 350—550 0.16—0.33 0.50—1.20

2 L 2 SY MC6135 290—435 0.16—0.33 0.50—1.20

[} F 1 FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

® F 2 FH AP25N 220—345 0.08—0.20 0.20—1.00

o F & FH NX2525 210—300 0.08—0.20 0.20—1.00

[ ] F 4 R/L-F MP3025 215—330 0.05—0.15 0.10—0.50

[} L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

[} L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

[ ] M 2 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

P [} R 1 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00

[ ] R 2 RP MC6125 235—-370 0.25—0.60 1.50—6.00

[ ] H 1 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00

[ ] H 2 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

([ < F 1 FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00

([ < F 2 FH MP3025 215—330 0.08—0.20 0.20—1.00

([ < F & FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00

Acciaio al carbonio * 180 ([ < L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

Acciaio legato - ([ < L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

(Ckas, 42CtMod) 280HB ([ < L 3 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

([ < M 2 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

¢ M & MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

([ < R 2 RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00

([ < H 1 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

([ < H 2 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00

£ 4 F 1 FP MC6135 245—-370 0.08—0.25 0.10—1.00

s F 2 FP MC6125 300—465 0.08—0.25 0.10—1.00

£ 4 F 3 FP MC6115 275—525 0.08—0.25 0.10—1.00

£ 4 L 1 LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00

2 L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

£ 5 L & LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00

2 M 1 MP MC6135 205—-310 0.16—0.50 0.30—4.00

s M 2 MP MC6125 250—390 0.16—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

A076



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
® (™ 3 MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00
$ | R 1 RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00
$ | R 2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

Acciaio al carbonio * 180 ® R 3 RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00
Acciaio legato -

(Ck45, 42CrMo4) 280HB ®$ | H 1 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00
® | H 2 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00
$ | H 3 HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00
$ | H 4 HX UH6400 140—195 0.50—1.26 3.00—11.00
® L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.35 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 110—275 0.10—0.50 0.30—2.50
® ™ 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
® ™ 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™ 3 MS US7020 100—250 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™ 4 MA US7020 100—250 0.20—0.50 0.30—4.00
® R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
® R 2 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
® H 1 HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® | H 2 HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® H 3 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
¢ L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
¢ L 2 SH us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

Acciaio inossidabile € ™ 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
_austenitico <200HB € ™ 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
(XSCrNi189, X5CrNiMo1810) € M| 3| ma MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™ 4 MS us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

€ | R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

€ | R 2 GH us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | H 1 HL us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50

€ H 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

$ | L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00

$ | L 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

g | ™ 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

(™ 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00

g | ™ 3 MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00

g (™ 4 MS Us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

$® | R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

$ | R 2 GH us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

$ | H 1 HL us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50

$ | H 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

® | L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.35 0.30—2.00

® L 2 SH us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

Acciaio inossidabile ® L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
_austenitico >200HB ® L 4 swW US7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) ®@ ™M | 1| mm MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
@ ™ 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00

® ™ 3 MS US7020 80—210 0.16—0.50 0.50—4.00

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

() M 4 MA USs7020 80—210 0.20—0.50 0.30—4.00

() R 1 RM MC7015 130—205 0.25—-0.55 1.50—6.00

o R 2 GH Us7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00

() H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

é () H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

g ¢ L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.35 0.30—2.00

g ([ < L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

; ¢ M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00

H:J ([ < M 2 GM MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00

E ([ < M & MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

2 ([ < M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

Acciaio inossidabile ([ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00

austenitico >200HB ([ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) ([ < H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.35 0.30—2.00

s L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00

s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00

s M 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00

s M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

s R 1 RM MP7035 70—115 0.25—-0.55 1.50—6.00

E R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

" £ H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

s H 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

o L 1 LM MC7015 120—190 0.10—0.35 0.30—2.00

[ ] L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ) L & SH NX2525 40—90 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ] L 4 SwW US7020 70—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 USs7020 65—170 0.20—0.50 0.30—4.00

() R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00

([ ) R 2 GH USs7020 60—160 0.25—0.60 1.50—6.00

() H 1 HL US735 50—95 0.30—0.70 3.00—7.50

ACCi(a;isnc?rs,\fiigiﬁ’"ggi‘;p'ex <280HB | @ | H | 2 | HMm us735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00

([ < L 1 LM MC7025 110—145 0.10—0.35 0.30—2.00

([ < L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00

¢ M 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00

[ 4 M 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00

[ 4 M 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00

[ 4 M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00

¢ R 1 RM MC7025 95—125 0.25—-0.55 1.50—6.00

([ < R 2 GH US735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00

([ < H 1 HL US735 50—95 0.30—0.70 3.00—7.50

[ < H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00

- L 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.35 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

A078



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio A\/(e:r:];?;‘rir;to meon(drirt]?nd)i taglio
g | L 2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
g | m 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
g m| 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
g | m| 3 MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
ACCiE")L;"C"fﬁiigﬂ?gg‘i‘;p'ex <280HB £ M| 4 ms Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
R 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
® | R | 2 GH Us735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H 1 HL Us735 50—95 0.30—0.70 3.00—7.50
€ | H 2 HM us735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
® | L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.35 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 swW US7020 110—275 0.10—0.50 0.30—2.50
® | M™ 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
® M | 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 3 MS US7020 100—250 0.16—0.50 0.50—4.00
® M | 4 MA US7020 100—250 0.20—0.50 0.30—4.00
® R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
® R | 2 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H 1 HL us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® | H 2 HM us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
¢ | L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
¢ | L 2 SH us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
e M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
. eAr:':IEICaII(;n;ZSI‘It(e’?‘IkSJ:ItIICI <200HB € ™M | 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
(X10Cr13, X8Cr17) ([ < M & MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00
€ | M | 4 MA us735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R 2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | H 1 HL us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
€ | H 2 HM us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
g | L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
g | L 2 SH us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
g | m 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
g m| 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
g | m| 3 MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00
g m| 4 MS us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
€ R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
® | R | 2 GH us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | H 1 HL us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
$ | H 2 HM us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
® | L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.35 0.30—2.00
® | L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Acciai inossidabil ® | L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
ferritici e martensitici >200HB ® | L 4 swW US7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
(X17CrNi162, X30Cr13) ®@ ™M | 1| mm MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
® M | 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 3 MS US7020 80—210 0.16—0.50 0.50—4.00

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

[ ) M 4 MA uUSs7020 80—210 0.20—0.50 0.30—4.00

([ ) R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00

o R 2 GH USs7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00

o H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

é o H 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

g [ < L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.35 0.30—2.00

g [ 4 L 2 SH Us735 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

E.J [ 4 M 2 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

E ([ 4 M 3 MA USs735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00

2 [ 4 M 4 MS USs735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

Acciai inossidabili, ([ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00

ferritici e martensitici >200HB ([ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

(X17CrNi162, X30Cr13) € H | 1| H US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.35 0.30—2.00

s L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00

s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00

s 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

- R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00

s R 2 GH Us735 70—135 0.25—-0.60 1.50—6.00

" £ H 1 HL Us735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

s H 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

[ ) L 1 LM MC7015 95—130 0.10—0.35 0.30—2.00

[ ) L 2 LS(M) MP9005 125—175 0.10—0.25 0.20—0.80

® L & SH US735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00

o L 4 SH NX2525 35—75 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ) M 1 MM MC7015 90—120 0.15—0.45 0.70—5.00

[ ] M 2 GM MC7015 90—120 0.16—0.50 0.50—4.00

[ ) M & MS US7020 55—140 0.16—0.50 0.50—4.00

o M 4 MA USs7020 55—140 0.10—0.30 0.50—3.00

([ ) R 1 RM MC7015 85—110 0.25—0.55 1.50—6.00

o R 2 GH USs7020 50—130 0.25—0.60 1.50—6.00

Acciai inossidabili o H 1 HL US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00

. temprati . <450HB [ ] H 2 HM USs735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

(XSCANICUND16-4, XTCINIAITT-7) € L | 1| wm | mcrozs 85—110 0.10—0.35 0.30—2.00

([ < L 2 SH Us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 3 LS(M) MP9015 120—165 0.10—0.25 0.20—0.80

[ < M 1 MM MC7025 80—100 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 80—100 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 80—100 0.10—0.30 0.50—3.00

([ 4 M 4 MS US735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00

[ 4 R 1 RM MC7025 75—95 0.25—0.55 1.50—6.00

([ 4 R 2 GH USs735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00

[ 4 R 3 RS MP9015 100—140 0.20—0.35 1.00—4.00

([ < H 1 HL US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00

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

A080



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
€ | H | 2| Hm US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00
® L |1 LM MP7035 55—85 0.10—0.35 0.30—2.00
# | L 2| sH US735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
#® | L | 3 |LsMm | MP9025 80—95 0.10—0.25 0.20—0.80
£ M| 1| Mm MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00

Accial inossidabil £ M| 2| oem MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00
~temprati <450HB | ® | M | 3 | mA MP7035 50—80 0.10—0.30 0.50—3.00
(XECINICUND16-4, XTCrNIAITT-7) ® M| 4| wms US735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ R | 1| RM MP7035 45—75 0.25—0.55 1.50—6.00
£ | R | 2| GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00
# R | 3| Rs MP9025 70—85 0.20—0.35 1.00—4.00
£ H |1 HL US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00
$  H | 2 | HM US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00
® L | LK MC5105 230—700 0.10—0.50 0.50—2.50
® L 2| LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
® L 3| maA MC5105 210—640 0.20—0.50 0.30—4.00
® ™M | 1| MK MC5105 210—640 0.20—0.55 0.50—4.00
® ™M | 2| MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
® ™M 3| oK MC5105 210—640 0.20—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—6.00
® R 2| RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
® R | 3 | Flat | Mc5105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 1 | Flat | Mmcs105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 2 | Flat | mcs115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
e L | LK MC5105 230—700 0.10—0.50 0.50—2.50
e L 2| LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
€ L 3| mA MC5105 210—640 0.20—0.50 0.30—4.00
e ™M | 1| MK MC5105 210—640 0.20—0.55 0.50—4.00
e ™M 2| MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
qugac;gg?‘a <350MPa | € | M | 3 | 6K MC5105 210—640 0.20—0.60 1.50—5.00
€ R | 1 RK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R 2 | RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R | 3 | Flat | Mc5105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 | Flat | mcs105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 2 | Flat | Mc5115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
® L |1 LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
2L 2| LK MC5125 110—220 0.10—0.50 0.50—2.50
£ L 3| maA MC5115 190—350 0.20—0.50 0.30—4.00
£ m |1 MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
2 m| 2| MK MC5125 100—200 0.20—0.55 0.50—4.00
£ | m | 3| oK MC5115 190—350 0.20—0.60 1.50—5.00
® R |1 RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
# R | 2| RK MC5125 95—190 0.20—0.60 1.50—6.00
® R | 3| Flat | Mmcs115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
#® | H | 1| Flat | Mmc5115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 2 | Flat | mcs125 95—190 0.20—0.60 2.50—6.00

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

B INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
: Resistenza alla| Modalita di | ... o Velocita di taglio | Avanzamento |Profondita di taglio
Materiale da lavorare - taglio Priorita | Rompitruciolo Grado (m/min) (mm/giro) (mm)
[} L 1 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50
[ J L 2 LK MC5105 215—665 0.10—0.50 0.50—2.50
( J L 3 MA MC5115 180—330 0.20—0.50 0.30—4.00
[ J M 1 MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00
é ( J M 2 MK MC5105 195—605 0.20—0.55 0.50—4.00
2 [ J M 8 GK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—5.00
g [} M 4 GK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—5.00
; ([ J R 1 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00
a [ J R 2 RK MC5105 185—575 0.20—0.60 1.50—6.00
E [} R 3 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00
2 [ J H 1 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00
[ ] H 2 Flat MC5105 185—575 0.20—0.60 2.50—6.00
[ ] H 3 Flat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00
[ L 1 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50
([ < L 3 MA MC5115 180—330 0.20—0.50 0.30—4.00
Ghisa sferoidale < _ _ _
(GGG40) <450MPa ([ < M 1 MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00
([ < M 2 GK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—5.00
([ < R 1 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00
([ < R 2 Flat MC5115 170—-315 0.20—0.60 2.50—6.00
[ - H 1 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00
e L 1 LK MC5125 100—205 0.10—0.50 0.50—2.50
& L 2 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50
£ 3 L 3 MA MC5125 95—190 0.20—0.50 0.30—4.00
K £ 3 M 1 MK MC5125 95—190 0.20—0.55 0.50—4.00
£ 3 M 2 MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00
£ 3 M 3 GK MC5125 95—190 0.20—0.60 1.50—5.00
£ 3 R 1 RK MC5125 90—180 0.20—0.60 1.50—6.00
® R 2 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00
£ 3 R 3 Flat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00
£ 5 H 1 Flat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00
£ 3 H 2 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00
[ ) L 1 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50
[} L 2 LK MC5105 195—595 0.10—0.50 0.50—2.50
[} L 3] MA MC5115 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00
[} M 1 MK MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00
[} M 2 MK MC5105 175—540 0.20—0.55 0.50—4.00
[ J M 3 GK MC5115 160—295 0.20—0.60 1.50—5.00
( J R 1 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00
( J R 2 RK MC5105 165—515 0.20—0.60 1.50—6.00
Ghisa sferoidale < _ _ _
(GGG70) <800MPa [} R 8 Flat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
( J H 1 Flat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
[ J H 2 Flat MC5105 165—515 0.20—0.60 2.50—6.00
[ L 1 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50
[ L 2 LK MC5105 195—595 0.10—0.50 0.50—2.50
[ L 3 MA MC5115 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00
[ M 1 MK MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00
[ M 2 MK MC5105 175—540 0.20—0.55 0.50—4.00
([ < M 3] GK MC5115 160—295 0.20—0.60 1.50—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 Restirs;gir;aealla Motizl|iit§ di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio A\I(?é?g?r%r;to Profon(drir:%c;i taglio
€ R | 1 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R |2 RK MC5105 165—515 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R | 3| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 2| Fat MC5105 165—515 0.20—0.60 2.50—6.00
£ L | 1 LK MC5125 90—185 0.10—0.50 0.50—2.50
® L |2 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50

Ghisa sferoidale <a00MPa £ L |3 ]| ma MC5125 85—170 0.20—0.50 0.30—4.00
(GGG70) 2| M| 1 MK MC5125 85—170 0.20—0.55 0.50—4.00
£ m| 2| m MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00
£ m| 3| 6K MC5125 85—170 0.20—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5125 80—160 0.20—0.60 1.50—6.00
£ R |2 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00
£ R | 3| Fat MC5125 80—160 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H| 1| Fat MC5125 80—160 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H| 2| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
® F | 1 | LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
C FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
® L | 1 |LsMm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
® ™M | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
® ™M | 2| wms RT9010 40—80 0.16—0.50 0.50—4.00
® R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
® R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
€ F | 1 |LsMm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
C FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
€ L | 1 |Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
'-?%"_‘G‘Xf_iff\‘/”)b - € L | 3 | MG | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
€ ™M | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
€ m | 2| wms RT9010 40—80 0.16—0.50 0.50—4.00
€ R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
£ F | 1 |LsMm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
2 F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
£ L | 1 |LsMm | MTo15 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
£ L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
£ L | 3 | MG | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
2 0m | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
£ R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
® R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00

>

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio A\/(?é?;gr;to meon(drirt]?nd)i taglio

[ ] F 1 LS(M) MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80

[} F 2 LS(M) MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80

[} F 3 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00

[} L 1 LS(M) MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80

é [ ] L 2 LS(M) MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80
g [ ] L & MJ(M) MP9005 55—110 0.07—0.25 0.40—1.50
g [ ] L 4 MJ(M) VPO5RT 30—65 0.07—0.25 0.40—1.50
; [ ] M 1 MS MV9005 70—130 0.15—0.30 0.50—3.00
E.J [ ] M 2 MS MP9005 50—100 0.15—0.30 0.50—3.00
E [ ] M & MS VPO5RT 30—60 0.16—0.50 0.50—4.00
2 [ ] M 4 MS US905 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
() R 1 RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

() R 2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00

[ ] R & GJ US905 45—85 0.16—0.35 1.00—3.00

([ < F 1 LS(M) MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

([ < F 2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00

s Lega ﬁﬂi:}ﬂé‘?i‘gfa'ore - € L | 1 |Lsm | mPo0i15 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

([ < L 2 MJ(M) MP9015 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50

([ < L 3 MJ(M) VP10RT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50

([ < M 1 MS MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00

([ < M 2 MA MP9015 40—80 0.10—0.30 0.50—3.00

([ < M & MS VP10RT 25—50 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < R 1 RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

([ < R 2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00

£ 5 F 1 LS(M) MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80

£ 5 F 2 FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00

2 L 1 LS(M) MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80

£ 5 L 2 MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50

2 M 1 MS MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00

£ M 2 MA MP9025 30—45 0.10—0.30 0.50—3.00

s M 3 MS VP15TF 20—35 0.16—0.50 0.50—4.00

s R 1 RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

£ 3 R 2 GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
A084 AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



ETIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio A\/(e:r:];?;‘rir;to meon(drirt]?nd)i taglio
® | F | 1 FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 FV NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
@ | F | 3 | RLF | MP3025 230—355 0.05—0.12 0.10—0.50
® | L | 1 LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L | 2 LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00 S
® | L 3 MV MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 B
C T MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00 -
€ | F | 1 FP MC6115 295—570 0.04—0.20 0.20—0.90 E
€ | F |2 FP MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90 a
€ | L | 1 LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00 E
Acciaio dolce <180HE e | L | 2 LP MP3025 230—355 0.06—0.25 0.20—1.00 2
(St37-2, Ck10) e | M | 1 MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
e | m | 2 MP MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2 FP MC6135 265—400 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 3 FM VP30RT 155—190 0.04—0.20 0.20—0.90
2L | 1 LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00
® L |2 LP MC6135 265—400 0.06—0.25 0.20—1.00
L | 3 LM VP30RT 155—190 0.06—0.25 0.20—1.00
(M| 1 MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
(M| 2 MP MC6135 220—330 0.08—0.30 0.30—2.00
(M| 3| Mm VP30RT 125—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
. @ | F |2 FV NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
@ | F | 3 | RLF| MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
® | L | 1 LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L | 2 LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 3 MV MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
C MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
@ M | 2 | mw MP3025 140—220 0.10—0.35 0.80—2.50
€ | F | 1 FP MC6115 220—420 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F |2 FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
Acciaio al carbonio - 180 € | L | 1 LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
Acciaio legato - € | L | 2 LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
(Ckas, 42CrMo4) 280HB e v | 1| wp MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
e | m | 2 MP MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 FP MC6135 195—295 0.04—0.20 0.20—0.90
| F | 3 FM VP30RT 115—140 0.04—0.20 0.20—0.90
® L |1 LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
2L |2 LP MC6135 195—295 0.06—0.25 0.20—1.00
L | 3 LM VP30RT 115—140 0.06—0.25 0.20—1.00
(M| 1 MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
2| M| 2 MP MC6135 160—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ (M| 3| Mm VP30RT 95—120 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio « 280 ® | F | 1 FP NX2525 115—170 0.04—0.20 0.20—0.90
Acciaio _Iegato - [ ] L 1 LP NX2525 115—170 0.06—0.25 0.20—1.00
(40CrNiMoA) 350HB ® ™M 1| wmp NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
([ < F 1 FP MC6115 155—295 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FV MC6115 155—295 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6115 155—295 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < M 1 MP MC6115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
é ([ < M 2 MP MP3025 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
g £ 5 F 1 FP MC6125 170—265 0.04—0.20 0.20—0.90
g s F 2 FP MC6135 135—210 0.04—0.20 0.20—0.90
= Acciaio al carbonio * 280 £ F 3 FM VP30RT 80—100 0.04—0.20 0.20—0.90
& P Acciaio legato -
o (40CrNiMoA) 350HB $ | F 4 FV MC6125 170—265 0.04—0.20 0.20—0.90
E s L 1 LP MC6125 170—265 0.06—0.25 0.20—1.00
2 s L 2 LP MC6135 135—210 0.06—0.25 0.20—1.00
s L & LM VP30RT 80—100 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 4 LS(G) VP30RT 80—100 0.04—0.15 0.3—3.0
s M 1 MP MC6125 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 2 MP MC6135 115—175 0.08—0.30 0.30—2.00
2 M & MM VP30RT 65—85 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 LM MC7015 155—245 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 3 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 2 MM MC7015 130—205 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
Acciio inossidabile ([ < L 2 Std USs735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
. austeniticq <200HB ([ < M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
(XSCrNi189, X5CrhiMo1810) ®  F | 1| FM | VvP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 3 FS-P VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
" s F 4 FS(G) VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
s L 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 LM VP30RT 50—90 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 L 3 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 L 4 LS(G) VP30RT 50—90 0.04—0.15 0.3—3.0
£ 4 M 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 5 M 2 MM VP30RT 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 3 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
Acciaio inossidabile [ ] L 2 LM MC7015 130—205 0.06—0.25 0.20—1.00
‘ austeniticq >200HB [} L S Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(K2CAiN1810, X2CrNiMoN 613) ®@ ™M | 1| MM | Mmcro25 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
o M 2 MM MC7015 110—170 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

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
¢ | 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
e | Mm 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F 1 FM VP30RT 40—75 0.04—0.20 0.20—0.90
$ | F 2 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
$ | F 3 FS-P VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40

Acciaio inossidabile ® | F 4 | FS(G) VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40
austenitico >200HB
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) s L 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
g | L 2 LM VP30RT 40-75 0.06—0.25 0.20—1.00
g | L 3 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
g | L 4 | LS(G) VP30RT 40-75 0.04—0.15 0.3—3.0
g | m 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
g | m 2 MM VP30RT 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00
g ™ 3 MM VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
® F 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
® F 2 Std us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 2 LM MC7015 105—165 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 3 Std us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
® M 1 MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 2 MM MC7015 85—140 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F 2 Std us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
¢ L 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
¢ | L 2 Std us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

ACCif;is"Cof,\Tiigi?igg‘iL;p'ex <280HB | @ | M | 1 | MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
g | F 1 FM VP30RT 35—60 0.04—0.20 0.20—0.90
g | F 2 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
g | F 3 FS-P VP30RT 35—60 0.04—0.12 0.20—1.40
$ | F 4 | FS(G) VP30RT 35—60 0.04—0.12 0.20—1.40
g | L 1 LM MP7035 55—90 0.06—0.25 0.20—1.00
g | L 2 LM VP30RT 35—60 0.06—0.25 0.20—1.00
g | L 3 LM VP15TF 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00
| L 4 | LS(G) VP30RT 35—60 0.04—0.15 0.3—3.0
g m 1 MM MP7035 45—75 0.08—0.30 0.30—2.00
g m| 2 MM VP30RT 25—50 0.08—0.30 0.30—2.00
g | m 3 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 LM MC7015 155—245 0.06—0.25 0.20—1.00

Acciai inossidabili, ® | L 3 Std us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

ferritici e martensitici <200HB ® | Mm 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
(X10Cr13, X8Crt7) ®@ ™M | 2| mm | mcro5 130—205 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

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
([ < M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 5 F 1 FM VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
2 F 2 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 5 F 3 FS-P VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
é 2 F 4 FS(G) VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
; ; epﬁf,(f,';' énr?]zﬂgig:ltlm <200HB ® L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
g (X10Cr13, X8Cr17) s L 2 LM VP30RT 50—90 0.06—0.25 0.20—1.00
; s L & LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
E.J s L 4 LS(G) VP30RT 50—90 0.04—0.15 0.3—3.0
E s M 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
2 s M 2 MM VP30RT 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
s M & 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 LM MC7015 130—205 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 3 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
[ ] M 2 MM MC7015 110—170 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
Acciai inossidabili, ([ < L 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
ferritici e martensitici >200HB [ 2 M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
M| (X17CrNi162, X30Cr13) ®  F | 1| FM | vP30RT 40-75 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F 2 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 3 FS-P VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40
s F 4 FS(G) VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40
s L 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 LM VP30RT 40—75 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 3 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 4 LS(G) VP30RT 40—75 0.04—0.15 0.3—3.0
s M 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 2 MM VP30RT 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 3 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 FS(G) MP9005 110—150 0.04—0.12 0.20—1.40
[ ] F & Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00
[ ] L 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
[ ] L 2 LM MC7015 85—115 0.06—0.20 0.20—1.00
Acciai inossidabili [ ] L 3 LS(G) MP9015 105—140 0.04—0.15 0.3—3.0
] temprati ] <450HB [} L 4 LS(M) MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00
(XSCrNICUND 16-4, XTCANIAIT7-7) ®@ ™M | 1| mm | mcro25 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00
[ ] M 2 MM MC7015 70—95 0.08—0.25 0.30—2.00
[ ] M 3 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00
o M 4 RCMT MP9015 85—120 0.25—0.45 1.5-3.0
[ 4 F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FS(G) MP9015 105—140 0.04—0.12 0.20—1.40

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(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
€ F 3 Std us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00
¢ L 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
¢ L 2 | LS(G) MP9015 105—140 0.04—0.15 0.3—3.0
¢ L 3 | LS(M) MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00
¢ L 4 Std Us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00 <
€ ™ 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00 =
€ ™ 2 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00 -
€ | Mm 3 | RCMT MP9015 85—120 0.25—0.45 1.5—3.0 E
® | F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90 a
Acciai inossidabili ¥ | F 2 | FS(M) MP9025 70—85 0.04—0.20 0.20—0.90 =
M temprati <450HB ®
(X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAI17-7) s F 3 FS(G) MP9025 70—85 0.04—0.12 0.20—1.40 Z
$ | F 4 FV MP9025 70—85 0.04—0.20 0.20—0.90
$ | L 1 LM MP7035 45-75 0.06—0.20 0.20—1.00
$ | L 2 | LS(M) MP9025 70—85 0.06—0.20 0.20—1.00
$ | L 3 LM VP15TF 40—70 0.06—0.20 0.20—1.00
$ | L 4 | LS(G) MP9025 70—85 0.04—0.15 0.3—3.0
(™ 1 MM MP7035 40—60 0.08—0.25 0.30—2.00
g | ™ 2 MS MP9025 60—70 0.08—0.25 0.30—2.00
(™ 3 MM VP15TF 35—60 0.08—0.25 0.30—2.00
e | ™ 4 | RCMT MP9025 60—70 0.25—0.45 1.5—3.0
® F 1 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
® F 2 LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
® F 3 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
® L 1 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
® L 2 LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 3 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™ 1 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™ 2 MK MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F 1 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
€ | F 2 LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
€ F 3 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
¢ L 1 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
K qu%gg?ia <30MPa | € | L | 2 | LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
¢ L 3 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™ 1 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™ 2 MK MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™ 3 Flat MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
$ | F 1 LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
$ | F 2 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
$ | L 1 LK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00
$ | L 2 LK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00
e | ™ 1 MK MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
e (™ 2 MK MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
g | m 3 Flat MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
g (™ 4 Flat MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Restirs;;rcl)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

o F 1 LK MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

[ ) F 2 LK MC5105 190—580 0.06—0.25 0.20—1.00

o F 3 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ) L 1 LK MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

é o L 2 LK MC5105 190—580 0.06—0.25 0.20—1.00

g o L 3 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

g ([ ] M 1 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

; o M 2 MK MC5105 155—485 0.08—0.30 0.30—2.00

g.J ([ ] M 3 Flat MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

E ([ < F 1 LK MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

2 ([ < F 2 LK MC5125 90—180 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < F 3 LK MC5105 190—580 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < F 4 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale cusoupa | €| E 1] K MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

(GGG40) € L 2| K MC5125 90—180 0.06—0.25 0.20—1.00

[ 4 L 3 LK MC5105 190—580 0.06—0.25 0.20—1.00

[ 4 L 4 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

¢ M 1 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

[ 4 M 2 MK MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00

([ < M & Flat MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

([ < M 4 Flat MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00

s F 1 LK MC5125 90—180 0.06—0.25 0.20—1.00

s F 2 LK MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

K s L 1 LK MC5125 90—180 0.06—0.25 0.20—1.00

s L 2 LK MC5115 170—315 0.06—0.25 0.20—1.00

s M 1 MK MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00

s M 2 MK MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00

s M 3 Flat MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ) F 1 LK MC5115 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00

() F 2 LK MC5105 170—520 0.06—0.25 0.20—1.00

o F 3 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

o L 1 LK MC5115 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00

() L 2 LK MC5105 170—520 0.06—0.25 0.20—1.00

() L 3 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ) M 1 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ) M 2 MK MC5105 140—435 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ) M 3 Flat MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale <ooompa | € | F | 1| LK | mcsis 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00

(GGG70) € | F | 2 LK MC5125 80—160 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < F & LK MC5105 170—520 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < F 4 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

([ < L 1 LK MC5115 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00

[ < L 2 LK MC5125 80—160 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < L 3 LK MC5105 170—520 0.06—0.25 0.20—1.00

([ < L 4 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

([ < M 1 MK MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00

([ < M 2 MK MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00

¢ M 3 MK MC5105 140—435 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
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Materiale da lavorare Restirs;;r(l)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjn?iint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to Profon(drirt]%d)i taglio
€ | M | 4 | Flat MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F | 1 LK MC5125 80—160 0.06—0.25 0.20—1.00
2 F |2 LK MC5115 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00
2 F| 3| m MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale <800MP £ L | 1 LK MC5125 80—160 0.06—0.25 0.20—1.00
(GGG70) 2L |2 LK MC5115 155—285 0.06—0.25 0.20—1.00
2L 3| MK MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
2 (M| 1 MK MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ m| 2| m MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 3| Fat MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
'-(Z%%g; axl;'g;',‘j';’ 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
Lega(g\icﬂg‘)mi”io 5%<Si<10% | € | 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
®  F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
L(?Scdj ;'[:5“;830 Si>10% € | 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
® F | 1 | FS-P | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
® |2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
® L | 1| LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.3—3.0
® L | 2 | LsMm | MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
C T MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
@ | M | 2 | RCMT | MT9005 35—65 0.25—0.45 15-3.0
€ | F | 1 | FS-P | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
€ | F | 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Lega di fitanio ~ € | L | 1 | LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.3—3.0
(Ti-6AI-4V) € | L | 2 | Lsjm | mMT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
e ™M | 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
€ M | 2 | RCMT | MT9005 35—65 0.25—0.45 15-3.0
£ F | 1| Fsp | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
2 F |2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
£ L | 1| LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.3—3.0
£ L | 2 | Lsm | MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
2 m | 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
® | M| 2 | ROMT | MT9015 30—60 0.25—0.45 15-3.0

>

INSERTI PER TORNITURA
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

ETIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motc;agllliits a Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(czrjr:?nc]iii nt;':\glio A\/(?T?nzqa}\gi}ir;to Profon(ci:;?nc;i i
[ ] F 1 FS(G) MP9005 45—95 0.04—0.12 0.20—1.40
[ ] F 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
[ ] L 1 LS(G) MP9005 45—95 0.04—0.15 0.3—3.0
A [ ] L 2 LS(M) MP9005 45—95 0.06—0.20 0.20—1.00
< [ ] M 1 MS MP9005 40—80 0.08—0.25 0.30—2.00
5 [ ] M 2 RCMT MP9005 40—80 0.25—0.45 1.5-3.0
E ([ < F 1 FS(G) MP9015 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
E ([ < F 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
g e L 1 | LS(G) MP9015 35—75 0.04—0.15 0.3—3.0
E . ([ < L 2 LS(M) MP9015 35—75 0.06—0.20 0.20—1.00
2 s Leoa {I‘;’]ﬂiazr;é%?g‘)’a"’re - € | v | 1| ms | wmpoots 30—60 0.08—0.25 0.30—2.00
([ < M 2 RCMT MP9015 30—60 0.25—0.45 1.5—-3.0
s F 1 FS(G) MP9025 25—40 0.04—0.12 0.20—1.40
s F 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
£ 3 F 3 FS(M) MP9025 25—40 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 F 4 FV MP9025 25—40 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 L 1 LS(M) MP9025 25—40 0.06—0.20 0.20—1.00
£ 3 L 2 LS(G) MP9025 25—40 0.04—0.15 0.3—3.0
2 L 3 SW MP9025 25—-40 0.06—0.24 0.20—1.50
£ 5 M 1 MS MP9025 20—35 0.08—0.25 0.30—2.00
s M 2 RCMT MP9025 20—-35 0.25—0.45 1.5-3.0

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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ETIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio A\/(e:r:];?;‘rir;to meon(drirt]?nd)i taglio
[ ] F 1 R-R/L NX2525 225—-320 0.06—0.25 0.30—1.50
[} L 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
[} M 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FV MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90 é
([ < F & R-R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50 g
([ < L 1 LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00 E
([ < L 2 R-Std MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00 E
([ < L 3 R-Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 g.J
([ < M 1 MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00 E
([ < M 2 MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00 2
Acciaio dolce <180HB € ™M | 3 Y MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
(St37-2, Ck10) € | M | 4| mv MC6115 245-475 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 5 F 1 FM VP30RT 155—190 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FV VP30RT 155—190 0.04—0.20 0.20—0.90
s F & R-R/L UTi20T 115—165 0.06—0.25 0.30—1.50
s L 1 LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 LP MC6135 265—400 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 3 LM VP30RT 155—190 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 4 R-Std MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 3 M 1 MM VP30RT 125—160 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 2 MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 3 MP MC6135 220—330 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 4 MV MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
P [ ] F 1 R-R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
[ ] L 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FV MC6125 240—-370 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F & R-R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
([ < L 1 LP MC6125 240—-370 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 2 LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 3 R-Std MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L 4 R-Std MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 1 MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio « 180 ¢ M 2 MV MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio legato - ([ < M 3 R-Std MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
(Cka5, 42CMod) 280HB ([ < M 4 R-Std MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 3 F 1 FM VP30RT 115—140 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FV VP30RT 115—140 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 F 3 R-R/L UTi20T 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50
s L 1 LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 L 2 LP MC6135 195—295 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 L & LM VP30RT 115—140 0.06—0.25 0.20—1.00
2 L 4 R-Std MC6125 200—-310 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 5 M 1 MM VP30RT 95—120 0.08—0.30 0.30—2.00
2 M 2 MP MC6125 200—-310 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M & MP MC6135 160—245 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 4 MV MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
[ ] L 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 LM MC7015 1556—245 0.06—0.25 0.20—1.00
[} M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
[} M 2 MM MC7015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
< Acciaio inossidabile ¢ L 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
4 austenitico <200HB
g (X5CrNi189, X5CrNiMo1810) ([ < M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
g £ 4 F 1 FM VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
; £ 5 F 2 FV VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
E.J £ 4 L 1 LM VP30RT 50—90 0.06—0.25 0.20—1.00
E s M 1 MM VP30RT 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
2 o L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 2 LM MC7015 130—205 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 2 MM MC7015 110-170 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio inossidabile [ - L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
austenitico >200HB
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) ([ < M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
s F 1 FM VP30RT 40—75 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FV VP30RT 40—75 0.04—0.20 0.20—0.90
s L 1 LM VP30RT 40—75 0.06—0.25 0.20—1.00
s M 1 MM VP30RT 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 1 LM MC7025 95—-130 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 LM MC7015 105—165 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] M 1 MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
" [} M 2 MM MC7015 85—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciai inossidabili duplex < [ - L 1 LM MC7025 95—-130 0.06—0.25 0.20—1.00
(X3CrNiCu1894) =260rB €| M | 1 MM MC7025 80—105 0.08-0.30 0.30-2.00
£ 4 F 1 FM VP30RT 35—60 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 5 F 2 FV VP30RT 35—60 0.04—0.20 0.20—0.90
2 L 1 LM VP30RT 35—-60 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 M 1 MM VP30RT 25-50 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 2 LM MC7015 155—245 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 2 MM MC7015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
‘ Qﬁggléﬂ;ﬁgigmm <200HB € L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
(X10Cr13, X8Cr17) ¢ M 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
s F 1 FM VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FV VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 3 L 1 LM VP30RT 50—90 0.06—0.25 0.20—1.00
s M 1 MM VP30RT 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 2 LM MC7015 130—205 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
. eﬁ;ﬁzglénﬁ]zﬁgig:ltlm - 200HB ® ™M |2 MM MC7015 110—170 0.08—0.30 0.30—2.00
(X17CrNi162, X30Cr13) ([ < L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
2 F 1 FM VP30RT 40—-75 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 FV VP30RT 40—75 0.04—0.20 0.20—0.90

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
‘ Qﬁggléﬂ;ﬁiig:um +200HB g | L 1 LM VP30RT 40-75 0.06—0.25 0.20—1.00
(X17CrNi162, X30Cr13) s M 1 MM VP30RT 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
® | L |2 LM MC7015 85—115 0.06—0.20 0.20—1.00
® | M | 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00
® | M | 2 MM MC7015 70—95 0.08-0.25 0.30—2.00
Accial inossidabil € | L | 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
_ temprati <450HB € | M| 1 MM MC7025 60—80 0.08-0.25 0.30—2.00
(XECrNICUND16-4, XTCINAIT7-7) £ | F | 1 | Fsm) | MP9025 7085 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2 FV MP9025 70—85 0.04—0.20 0.20—0.90
£ | L | 1 |LsM | MP9025 70—85 0.06—0.20 0.20—1.00
£ | L | 2 SW MP9025 70—85 0.06—0.24 0.20—1.50
8| m| 1 MS MP9025 60—70 0.08—0.25 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | NXx2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
® | L | 1 | NFlat | MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 2 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F| 1 | RRL | NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
€ | F| 2 | RRL HTi10 90—125 0.06—0.25 0.30—1.50
€ | L | 1 | NFlat | Mc5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
G?gzgg)gia <350MPa | € | M | 1 | N-Flat | McC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
| F| 1 |RRL UTi20T 70—105 0.06—0.25 0.30—1.50
£ | L | 1 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 2 | NFlat | Mc5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 3 | NFlat | VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M| 1 | NFlat | MC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M| 2 | NFlat | Mc5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M| 3 | NFlat | VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
| M| 4 | Fat HTi10 75—105 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.06—0.25 0.30—1.50
® | L | 1 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 | NFlat | MC5105 155—485 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 2 | NFlat | MC5105 155—485 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 | RRL | NXx2525 140—190 0.06—0.25 0.30—1.50
€ | F| 2 | RRL HTi10 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50
Ghisa sferoidale <450MPa € | L | 1 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
(GGG40) € | L | 2 | NFlat | MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 3 | NFlat | MC5105 155—485 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | MC5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | NFlat | MC5105 155—485 0.08—0.30 0.30—2.00
| F| 1| RRL UTi20T 65—100 0.06—0.25 0.30—1.50
£ | L | 1 | NFlat | Mc5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 2 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
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INSERTI PER TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Restirs;;rcl)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjn?iint)aglio A\/(er‘r?;?;‘rir)‘to Profon(drirt]%d)i taglio
% | L | 3 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00
% | M | 1 | NFlat | Mc5125 75—150 0.08—0.30 0.30—2.00
A Ghi(sgé'g%?a'e <450MPa | ® | M | 2 | NFlat | MC5115 140—265 0.08—0.30 0.30—2.00
% | M | 3 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00
S | M| 4| Flat HTi10 70—100 0.08—0.30 0.30—2.00
P @ | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.06—0.25 0.30—1.50
g @ | L | 1 | NFat| mcs5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
» @ | L | 2 | NFlat | MC5105 140—435 0.08—0.30 0.30—2.00
5':‘ @ | M | 1 | NFlat | MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
E @ | M | 2 | NFlat | MC5105 140—435 0.08—0.30 0.30—2.00
g € | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.06—0.25 0.30—1.50
€ | F | 2 | RRL HTi10 75—110 0.06—0.25 0.30—1.50
< € | L | 1 | NFat| mcs5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | Mc5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 3 | NFlat | MC5105 140—435 0.08—0.30 0.30—2.00
Ghi(sgéfg%i?a'e <800MPa | € | M | 1 | NFlat | MC5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | MC5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | NFlat | MC5105 140—435 0.08—0.30 0.30—2.00
| F | 1 | RRL | uUTi20T 60—85 0.06—0.25 0.30—1.50
$ | L | 1 | NFaat| Mc5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 | NFat| mcs5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
% | L | 3 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00
$ | M | 1 | NFlat | Mc5125 65—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M| 2 | NFlat | mc5115 125—235 0.08—0.30 0.30—2.00
$ | M | 3 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00
| M| 4 | Flat HTi10 60—90 0.08—0.30 0.30—2.00
| F | 1| Fsm | MP9025 25—40 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F |2 FV MP9025 25—40 0.04—0.20 0.20—0.90
s| Lega (rliscig;‘zqé‘??g‘)’a'ore - £ L | 1 |LS(M | MP9025 2540 0.06—0.20 0.20—1.00
L | 2| sw MP9025 25—40 0.06—0.24 0.20—1.50
2 Mm | 1 MS MP9025 20—35 0.08—0.25 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
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INSERTI PER TORNITURA

A098

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

s CN

INSERTI
CON FORO

CNMG 12

04 02- FP

— 4 S ~
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 (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)

—~8 —~8 ~8 —~8 -8

£ £ £ £

E7 E7 E7 E7 £7 @D

o6 o6 o6 o6 o6

g5 g5 g5 g5 \ g5

T4 T 4 S 4 S 4 T 4 N

© e ) ) =, @3

5 3 5 3 5 3 5 3 ] 5 3

S 2 S 2 S 2 '”:!' S 2 | S 2

k) k) k) ] N ]

g £ £ &1 ! (e
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 0.5 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07

Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/glro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

Parametri di taglio (Guida) :

@ : Taglio stabile @ : Taglio generico  : Taglio instabile

P | Acciaio CREEO $co00C|O0C|E s
Vi M | Acciaio inossidabile OCHEHO G CHH| OO |0 ¥ €
f‘;\fgfafeda K | Ghisa ecze¢ ez | o0 |0 [ze
N | Metallo non ferroso [
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio oocococC: ccocC
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
RE NEW NEW  NEW ° %%
f A R : VOOV VDLW LLLY VLW 0w -
Forma Codice di ordinazione (mm)ggggggggggs;eﬂgggggs%gsg8%%%35502885-g<’v§
R R R R R O D S L AN
SSS=SSSS=SDOS=SSS=SSS=S=SO0=S5555=E<>>52Zbxressstec
CNMG120402-FP |0.2 [* % % ) ) C008
— CNMG120404-FP [0.4 (@ % % ° ° €009
L“g CNMG120408-FP [0.8 [® % * G o
CNMG120412-FP |1.2 [* % % ) () HO06
Finitura —008
FH CNMG120402-FH |0.2 [* % % () * * C008
g CNMG120404-FH |04 [k * % ox |0 €009
I B CNMG120408-FH (0.8 |% % e |o E015
[SPR EO039
—— CNMG120412-FH | 1.2 * d H006
Finitura —008
FS CNMG120404-FS |0.4 * * [ C008
<) CNMG120408-FS |0.8 P C009
S@ o E015
Lo~md EO039
HO006
—008
CNGG1204V5-FS (0.05 o0 *x |C008
CNGG120401-FS |0.1 o000 % |C009
CNGG120402-FS |02 XY > Eg;g
CNGG120404-FS |04 000 * |[Hoo6
Finitura CNGG120408-FS |0.8 (X X ) * |—008
FY CNMG120404-FY |04 (@ % % *x O |@% C008
reer=g CNMG120408-FY |0.8 (@ ® % *x o |o C009
‘Q% EO15
N E039
HO06
Finitura —008
CNGG1204V5-FJ |0.05 () * C008
CNGG120401-FJ |0.1 Y * C009
CNGG120402-FJ |02 ° ° ot
CNGG120404-FJ (0.4 o0 [ ) H006
CNGG120408-FJ |0.8 ([ X ) ) —008
CNMG120404-LP |04 |e®x® [ C008
CNMG120408-LP |08 [e@®@x® Y (538(1)2
CNMG120412-LP |12 (e®@x ® F039
HO06
Asportazione leggera —008
® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135




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

P | Acciaio CE8ERO s coOCOC|E 2
. M | Acciaio inossidabile OCGHEHO G CHBH| OO0 |0 & &
M?atﬁgf;feda K | chisa ecze c: | o0 [0 |ze
N | Metallo non ferroso 2
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (A X X4
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
= NEW NEW  NEW g %ﬁ
: : : : VOO OWOLOV VLB LOLLLY OEEFELFE, 0 =
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬁ85538388:.‘!2885838%%{;%8%%5ﬁﬁzogggg.E%2
88808 00oEhno00rSe R e n N aNREEeR2R |58
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S==S0S5555=E<>5ZZbxxess52 o0
LM CNMG120404-LM | 0.4 (X X J C008
e CNMG120408-LM | 0.8 (X X} C009
=] CNMG120412-LM | 1.2 XY o
Asportazione leggera —008
CNMG120404-LK | 0.4 [ X B¢ C008
CNMG120408-LK | 0.8 00 x X Eg?g
CNMG120412-LK | 1.2 @0 % Xk £039
H006
Asportazione leggera —008
LS CNMG090304-LS | 0.4 (X X ) C008
5 CNMGO090308-LS | 0.8 (X X ) C009
g CNMG120402-LS | 0.2 (XX X ) L Eg;g
CNMG120404-LS | 0.4 0000 ® |H006
Asportazione leggera CNMG120408-LS | 0.8 (XX XN J ® |—008
LS CNGG120402-LS | 0.2 (X X ) * | C008
= . CNGG120404-LS | 0.4 (Y Y} * Eg?g
g CNGG120408-LS | 0.8 (X X ) * £039
H006
Asportazione leggera —008
SH CNMGO09T304-SH | 04 (x @ [ ) C008
T CNMGO09T308-SH | 0.8 |x @ C009
fé@ng CNMG120404-SH | 0.4 |* % % e o *x  |ox o
CNMG120408-SH | 0.8 [* % % (] (] * [ B¢ HO006
Asportazione leggera CNMG120412-SH | 1.2 [*x % % —008
SA CNMG120404-SA | 0.4 [* % % * * C008
g CNMG120408-SA | 0.8 |®@ x % * % €009
Sl | CNMG120412-SA | 12 [ * % * ot
H006
Asportazione leggera —008
* SW CNMG120404-SW | 0.4 |® x * @ % * o * C008
_;??-.-v CNMG120408-SW | 0.8 (@ % (X X} [ o * Eg?g
Ry -
AT, CNMG120412-SW | 1.2 |[®@ x * [ B¢ E039
Asportazione leggera H006
(Raschiante) —008
CNMG120404-SY | 0.4 [*x x % *x O |® C008
CNMG120408-SY | 0.8 (@ @ % * O (@ C009
E015
E039
H006
Asportazione leggera —008
MJ CNMG120404-MJ | 0.4 oo o o0 (] C008
n— CNMG120408-MJ | 0.8 oo o 00 ° C009
@- E015
e CNMG120412-MJ | 1.2 oo o o0 £039
— CNMG120416-MJ | 1.6 oo o |xo H006
Asportazione leggera —008
* Consultare pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). ® = NEW
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002
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INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
c N INSERTI CNGG 12 04 04- MJ
awy 80° CON FORO e e h

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asorazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-— @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
£ £ £ £ @ o
o6 o6 o6 o6 o6
5 5 5 @@ 5 ] 3@
ik e ] e |1 e
g 0 o1 03 05 07 0 o1 03 05 07 0 o1 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)
z
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
5 P | Acciaio [ 2 J s¥co0cCcioCE *
E Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G G#HH OO0 [0 (¥ %
i lavorare K | Ghisa ecs ¢ (X5 o0 (0 |z¢
2 N | Metallo non ferroso [ -
- S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m F Codice di ordi i RE mmngvmmmmm mmNsawm N-i:’mmm el ol ol 1 ol 1] 0w ownww %%%
con orma odice di ordinazione (mm)Egg§§§§§§§gggg§§§§§§§§§§§§§§§§§3§§§§'gé%
om0 885528225 5255555523883338[5%88Z55Ek555E8%
CNGG120404-MJ | 0.4 (X J (X J C008
CNGG120408-MJ | 0.8 o0 o0 €009
EO015
E039
HO006
D —008
CNMG120404-MP | 0.4 le®@®® () *
R CNMG120408-MP | 0.8 [e®o @@ ° ® C008
CNMG120412-MP | 1.2 (o0 @@ ° ° C009
CNMG120416-MP | 16 [e@ x ® ° o
S CNMG160608-MP | 0.8 [*x ® x * H006
CNMG160612-MP | 1.2 [ % @ x * —008
Media asportazione CNMG160616-MP | 1.6 [* @ % *
T MM CNMG120408-MM | 0.8 (X X}
CNMG120412-MM | 1.2 (X X J
v CNMG120416-MM | 1.6 (X X J C008
(25 CNMG160608-MM | 0.8 (X X ) gg?g
[y CNMG160612-MM | 1.2 (X X ) £039
== CNMG160616-MM | 1.6 X0 HO006
W CNMG190608-MM | 0.8 (XX ) —008
CNMG190612-MM | 1.2 (X X J
Media asportazione CNMG190616-MM | 1.6 00
MK CNMG120404-MK | 0.4 (X X J
CNMG120408-MK | 0.8 (X X J
CNMG120412-MK | 1.2 (X X} C008
CNMG120416-MK | 1.6 *0 0 C009
= CNMG160608-MK | 0.8 * @ % ot
CNMG160612-MK | 1.2 000 H006
CNMG160616-MK | 1.6 o0 x —008
CNMG190612-MK | 1.2 * @ %
Media asportazione CNMG190616-MK | 1.6 * @ %
® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A1 00 * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



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

P | Acciaio CE8ERO E 40X X XA X JE7 ®
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH| OO0 (O |# %
lavorare K | Ghisa [ N 2 X 7 cx o0 |0 €
N | Metallo non ferroso €
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (XX X J
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬁ855%8388:.‘!28858385%%%s%%%ﬁﬁzogggg_E}%E
8885800 0nn0082 2 R aaclansNNEEREEa|SEE
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S==S0S5555=E<>5ZZbxxess52 o0
* MS CNMG090304-MS | 0.4 (X X )
CNMG090308-MS | 0.8 (X X ) C008
CNMG120404-MS | 0.4 (XY X)) €009
g CNMG120408-MS | 0.8 XXX ot
CNMG120412-MS | 1.2 (XX X HO06
CNMG160612-MS | 1.2 *0 0 —008
Media asportazione CNMG160616-MS | 1.6 * % @
MS CNMG090304-MS | 0.4 ()
CNMGO090308-MS | 0.8 [* x ()
CNMGO09T304-MS | 0.4 [ ®
CNMGO09T308-MS | 0.8 (x ® [

- CNMG120404-MS | 0.4 | * * . Y xo oo 000
M CNMG120408-MS | 0.8 |® x % ) o oe00 000 00|05
d‘ CNMG120412-MS | 1.2 [* % o * 000 e o |E039

CNMG160608-MS | 0.8 * o
CNMG160612-MS | 1.2 * *
CNMG160616-MS | 1.6 *
CNMG190612-MS | 1.2 [

Media asportazione CNMG190616-MS | 1.6 L J

GK CNMG120404-GK | 0.4 (X X )

CNMG120408-GK | 0.8 000 % 008
CNMG120412-GK | 1.2 000 % €009
New CNMG120416-GK | 1.6 0k E015
E New CNMG160612-GK | 1.2 0 x E039
n=n CNMG160616-GK | 1.6 oo x o
New CNMG190612-GK | 1.2 o0 x
Media asportazione [New CNMG190616-GK | 1.6 ® %
GM CNMG120404-GM | 0.4 (X X ) C008
. CNMG120408-GM | 0.8 (X X ) Eg?g
;’Lg/f CNMG120412-GM | 1.2 (X X ) £039
H006
Media asportazione —008
MA CNMG120404-MA | 0.4 (@ @ % o000 o000 [ X ) [ ) *
CNMG120408-MA | 0.8 o0 @®@@® 000 000 X0 00 [ J [ J
CNMG120412-MA | 12 |00 @@ 000 00040 00 * * C008
CNMG120416-MA | 1.6 |% % % e e0x © o0 C009
CNMG160608-MA | 0.8 [0 @ * * o oo Eg;g
CNMG160612-MA | 1.2 |® ® % % (] [ X ) H006
CNMG160616-MA | 1.6 |® ® % x ° o x —008
CNMG190612-MA | 1.2 (@ @ x % o 00X
Media asportazione CNMG190616-MA | 1.6 (@ ® % % (] o *
*Rompitrucioli di nuova concezione : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015, MV9005 ® = NEW
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A101



INSERTI PER TORNITURA

A102

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

s CN

INSERTI
CON FORO

CNMG 12 04 04- MH

— 4 S —
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 (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)

—~8 —~8 ~8 —~8 -8

£ £ £ £ £

E7 E7 E7 E7 £7 @D

o6 o6 o6 o6 o6

g5 g5 g5 g5 \ g5

T4 T4 T 4 T4 54 j

ol ol «© - g

s, 5, 5 m@ 5 ] 3. @

S 2 S 2 S 2 '”:!' S 2 | S 2

k) k) k) ] | ]

21 21 21 g = 2 o
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

P | Acciaio cxsseo sslcoocjoe(z 8
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCGHHFO Gl G&HPH OO0 (O |¥ %
lavorare K | Ghisa [ N 2K 4 cE o0 |0 (¥e€
N | Metallo non ferroso [ 2
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio oocococC: ccocC
Rivestito Cermet |cmet| Metallo duro =
i i i i RE mleE:vmmmmm mmNiwm N-i:’mmm Fellwll ol ™l ¢ [TeXT) 00 %%%
Forma Codice di ordinazione (mm)ggggssSSgs&:ﬁﬂgsssgs%gsgsﬁﬁﬁgg'sogggg.Eaﬁ
R R R R R O D S L AN
SSS==SSSS0S=SS=SSS=S=D0=S55>55E<>>2ZbrTxess5|t oo
MH CNMG120404-MH | 0.4 [* ® %
CNMG120408-MH | 0.8 (@ ® x % ®
CNMG120412-MH | 1.2 (@ @ % % () C008
CNMG120416-MH | 1.6 [* @ % ® C009
CNMG160608-MH | 0.8 [* » ° Eg;g
CNMG160612-MH | 1.2 |® ® % % [ J H006
CNMG160616-MH | 1.6 |[* % () —008
CNMG190612-MH | 1.2 (@ @ % % ®
Media asportazione CNMG190616-MH | 1.6 [* ® x
Standard CNMG090308 0.8 |* %
CNMGO09T304 0.4 [* % % [ )
CNMGO09T308 0.8 |x % % *
CNMG120404 04 @@ % * ox|00®
CNMG120408 08 |leex @ o |x o |00 C008
— CNMG120412 12 le®®@ * * C009
[ o ] CNMG120416 16 (0@ % Eg;g
—-— CNMG160608 08 [e@xe® HO06
CNMG160612 12 |le@x® ° —008
CNMG160616 16 0@ % ®
CNMG190608 08 e®ex®
CNMG190612 12 |0e@x @
Media asportazione CNMG190616 16 0@ % ®
* MW CNMG120408-MW | 0.8 (@ ® % (X X ) C008
- CNMG120412-MW | 1.2 (@ @ % (X X ) C009
/ E015
E039
Media asportazione HO006
(Raschiante) —008
RP CNMG120408-RP | 0.8 [e® @@
CNMG120412-RP | 1.2 e® @@ C008
p—— CNMG120416-RP | 16 (@@ x ® €009
S CNMG160612-RP | 1.2 (@@ ® Eg;g
CNMG160616-RP | 16 o0 @ ® HO06
CNMG190612-RP | 1.2 [e® @@ —008
Sgrossatura CNMG190616-RP | 16 [0 @@
* Consultare pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante). ® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135




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

P | Acciaio cCE8EE8O ¥ co00COC|® 8
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH| OO0 (O |# %
lavorare K | Ghisa [ X 2 X 2 { JF 2 o0 |0 (€
N | Metallo non ferroso (4
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio o0CTO0COCY cCcCocC
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
ST RE mmNiNmmmmm mmNs-;wm N-.E:’mmm vk w kv @%g
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂg5838388:.‘!2885338gg§g8%§§ﬁﬁzogggg_E}%é
8885 Rooa hnooo 2R Rnaanlan N rNRlEEREER S5 <
SSS==SS=S=S0S=S=S=SS==S=0=S55>5E<>>2Zbrxess5|t oo %
RM CNMG120408-RM | 0.8 Y £
CNMG120412-RM | 1.2 YTY C008 :é;_‘
oy CNMG120416-RM | 1.6 Y (538(1)2 x
P CNMG160612-RM | 1.2 Y £039 e
_— CNMG160616-RM | 1.6 XX Hoos &
CNMG190612-RM | 1.2 X —008 g
Sgrossatura CNMG190616-RM | 1.6 (X X}
RK CNMG120408-RK | 0.8 o000 m
CNMG120412-RK | 1.2 °0 0 x
CNMG120416-RK | 1.6 YY) gggg o
CNMG160608-RK | 0.8 * @ % E015
ﬂ CNMG160612-RK | 1.2 Y E039
CNMG160616-RK | 1.6 X0 o
CNMG190612-RK | 1.2 * @ %
Sgrossatura CNMG190616-RK | 1.6 * @ %
RS CNMG120408-RS | 0.8 o oo °
CNMG120412-RS | 1.2 e oo ® |coos
. CNMG120416-RS | 1.6 o oo * |C009
g CNMG160612-RS | 1.2 Y * Eg;g
CNMG160616-RS | 1.6 o0 * | Hoos
CNMG190612-RS | 1.2 o0 * |—008
Sgrossatura CNMG190616-RS | 1.6 o 00 *
GH CNMG120408-GH | 0.8 [x ® o [e0e
CNMG120412-GH | 1.2 [x @ * o (o000 co08
poy) CNMG120416-GH | 1.6 |* x eeeo 0839
Sol CNMG160612-GH | 12 [x @ Y £01
CNMG160616-GH | 1.6 [x ® Y HO06
CNMG190612-GH | 1.2 [x @ % o oox —008
Sgrossatura CNMG190616-GH | 1.6 [*x ® % o 00X
GJ CNMG120408-GJ | 0.8 *x | o@ °
CNMG120412-GJ | 1.2 o | oo ° s
@/ CNMG120416-GJ | 1.6 o | oo * E015
e CNMG160612-GJ | 1.2 *x | ® ° E039
CNMG190612-GJ | 1.2 x | ® ° HO06
Sgrossatura CNMG190616-GJ | 1.6 * () ® —008
HX CNMM120408-HX | 0.8 | * % %
CNMM120412-HX | 1.2 | * % %
CNMMA160612-HX | 12 | %% * s
CNMM160616-HX | 1.6 [ * % % E015
CNMM190612-HX | 1.2 [x@ % ® E039
CNMM190616-HX | 1.6 [x® x @ o
CNMM190624-HX | 2.4 [x @ x ®
Asportazione pesante CNMM250924-HX | 24 ([ex@® @
® = NEW

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002 A103




>

INSERTI PER TORNITURA

A104

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

s CN

INSERTI
CON FORO

CNMM 12 04 08- HL

-— 4 Y T
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 (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
£ £ £ £ @ o
o6 o6 o6 o6 o6
5 5 5 @@ 5 ] 3@
e | e | e
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
P | Acciaio [ 22X J s¥co0cCcioC|E *
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G G#HH OO0 [0 (¥ %
lavorare K | Ghisa [ X X < c o0 |0 B¢
N | Metallo non ferroso [ 2
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio oocococC: ccocC
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
i i i i RE mmngvmmmmm mmNsawm NIE:vmml.n Fellwll ol ™l ¢ [TeXT) 00 8§§
Forma Codice di ordinazione (mm)ggﬂ28‘638382:22888888%gsgg%%%SSEOESSE.gaﬁ
C88CBo0Ehno00Lse R sl NaRREERRRR| 858
SSS=SSS=50S5SSSSS5SS5S=S0=S5555=E<>5ZZbxxess5 20
HL CNMM120408-HL | 0.8 | e®® [}
CNMM120412-HL | 12| @%@ [ )
CNMM120416-HL | 16| ®® O oo
CNMM160612-HL | 1.2 (| e®® * E015
CNMM160616-HL | 16 [ *x @ * E039
CNMM190612-HL | 1.2 | ee® * o
CNMM190616-HL | 16 | @ex @ *
CNMM190624-HL | 24 [ *%x @ *
CNMM250924-HR | 24 (e @@ @
Asportazione pesante
HV CNMM190616-HV | 16 (@ x ®
"p—.—-«» CNMM190624-HV | 2.4 |[x x % ® 008
= CNMM250924-HV | 24 [0 @ ® o009
Asportazione pesante
HZ CNMM120408-HZ | 0.8 (@@ % ®
CNMM120412-HZ | 1.2 (@@ x @ C008
CNMM120416-HZ | 1.6 * @ C009
CNMM160612-HZ | 1.2 [0 @ * ot
CNMM160616-HZ | 1.6 [*x x % HO06
CNMM190612-HZ | 1.2 |[*x @ % —008
Asportazione pesante CNMM190616-HZ | 1.6 [* ® %
HM CNMM160612-HM | 12 | @ % ® [
CNMM160616-HM | 16 [ *x @ *
CNMM190612-HM | 12 (| e®@® () C008
CNMM190616-HM | 16 | @ex @ [ ) C009
CNMM190624-HM | 24 [ *x @ [
Asportazione pesante CNMM250924-HM | 24 [* % @® ® O
® = NEW

@ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.
[J: Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135




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

P | Acciaio cL8%eO szlcoocloc|s 8
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CGHFH 00 |0 (¥ ®
lavorare K | Ghisa [ N 2 X 7 cx o0 |0 €
N | Metallo non ferroso 2
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (A X X4
Rivestito Cermet | cemet| Metallo duro =
; f ; : RE mm,ﬂ’mmmmm mlnNanm lezvmmln O =w ww 0w gﬂ%% A
Forma Codice di ordinazione (mm):“:‘285‘588382:&2885838%%{;%8%%%sg'sogggg.E%ﬁ
8885805 nn000E2 e R cacihasSacEpEEnoaE &
SSS==5S==D05SS=S5==5555555E<55|22[oTx==5|2 20 x
Parte superiore|  CNMA120404 0.4 XY ° =
piana CNMA120408 0.8 000 x ° 5
CNMA120412 1.2 000 X C008 o
CNMA120416 1.6 (Y X ) €009 =
E CNMA160612 12 XY ot £
CNMA160616 1.6 (X X HO06 Z
CNMA190612 1.2 (X X ) —008
CNMA190616 1.6 YY) m
CNMA190624 24 [ X B

® = NEW  ropo

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002 A105




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
D N INSERTI DNMG 15 04 02- FP
aNwy 55° CON FORO e e h

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @I Asworazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
~8 —~8 ~8 ~8 —~8
Ev £ Ev £ qu £ g
26 26 26 26 26
g5 g5 g5 g5 \ g5
T4 54 54 54 54 TN
23 £3 £3 [sw ) £3 ] £ Lk )
s 52 52 s2 1 52
< g £ £ @ 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)
z
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
ﬁ P | Acciaio CE88O E 40X X X[ X 4E7 *
o Materiale d M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH OO0 (O |® ®
B ateriale da | " | Ghisa ecze cx | o0 |0 |ze
2 N | Metallo non ferroso [ 2
- S | Lega resistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m RE NEW NEW  NeW ° %%
. . . . LOVLOLVWLVL VLWL LLOLW Ok [Tel s} ownw -
I B i R H R R O TR
FORD QOO0 NLO QOOI oo EE ©
8822825828522 0208agSLeeXEEREEESCER
FP DNMG150402-FP | 0.2 | % % [ *
C DNMG150404-FP | 0.4 [x % * * * C010
DNMG150408-FP | 0.8 |*x % % * * COo11
— EO015
- g DNMG150412-FP | 1.2 |[*x % % * (] £039
DNMG150602-FP | 0.2 |* % % * * —041
DNMG150604-FP | 0.4 |® % % ° * H009
R DNMG150608-FP | 0.8 |® % % [ * —011
Finitura DNMG150612-FP | 1.2 [* % % [ J (]
FH DNMG150402-FH | 0.2 |x % % [ * % c010
S DNMG150404-FH | 0.4 |» % * % o *x C011
DNMG150408-FH | 0.8 [* * *x |® Eg;g
DNMG150602-FH | 0.2 |» % % [ * %k —041
T DNMG150604-FH | 0.4 |® % % [ H009
Finitura DNMG150608-FH | 0.8 [* * % ° —01
v FS DNMG150404-FS | 0.4 (] C010
DNMG150408-FS | 0.8 | ** ° coit
DNMG150604-FS | 0.4 (] E039
—041
W DNMG150608-FS | 0.8 hd H009
Finitura —011
o FS DNGG150402-FS | 0.2 ( X X J *x |C010
= DNGG150404-FS | 0.4 YY) * <o
ﬂ DNGG150408-FS | 0.8 XY * |E039
DNGG150604-FS | 0.4 YY) * |nosd
Finitura DNGG150608-FS | 0.8 (X X J * [—011
FY DNMG150404-FY | 0.4 | % % *x @ [kk Co010
DNMG150408-FY | 0.8 [x » % o * |x et
DNMG150604-FY | 0.4 [ E039
—041
DNMG150608-FY | 0.8 |@ ® x [ HO09
Finitura —011
FJ DNGG150404-FJ 0.4 ( X J [ J C010
COo11
DNGG150408-FJ 0.8 [ X J [} E015
E039
—041
HO09
Finitura —011
® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A1 06 * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



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

P | Acciaio ces8sO s¥coociocy £
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CGHFH 00 |0 (¥ £
lavorare K | Ghisa ocCEC cs o0 |0 €
N | Metallo non ferroso €
S | Lega resistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (XX X
Rivestito Cermet |camet| Metallo duro =
i v RE mmNj:wtnmmmm mlnNE';wm Njymmm 0= wk=[n 00 8%%
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂ85538388:.@2885838%%{;%8%%%ﬁﬁzogggg_E}%E
8885800 holoo0E3R R RatraaleaaalNREERERR| 58
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S=S=S0S5555=E<>5ZZbxxess5 o0
LP DNMG110404-LP | 04 |00 @@ °
DNMG110408-LP | 0.8 [e®o @@ ) Cco10
DNMG150404-LP | 04 [e®x ® ° Co11
DNMG150408-LP | 0.8 (0@ x @ * Eg;g
DNMG150412-LP | 1.2 |le®@%x ® * —041
DNMG150604-LP | 0.4 [e®x ® ) H009
DNMG150608-LP | 0.8 [e® x @ ) —011
Asportazione leggera DNMG150612-LP | 1.2 |le®@x ®
LM DNMG110404-LM | 0.4 (X X )
DNMG110408-LM | 0.8 (XX ) 010
DNMG150404-LM | 0.4 o0 C0o11
DNMG150408-LM | 0.8 o0 x Eg;g
DNMG150412-LM | 1.2 * %k * — 041
DNMG150604-LM | 0.4 (X X ) H009
DNMG150608-LM | 0.8 (X X ) —011
Asportazione leggera DNMG150612-LM | 1.2 * * Kk
LK DNMG110408-LK | 0.8 o0 x
DNMG150404-LK | 0.4 00 x % gg]?
DNMG150408-LK | 0.8 * @ % E015
’ DNMG150412-LK | 1.2 * % * E039
DNMG150604-LK | 0.4 o0 x —041
DNMG150608-LK | 0.8 Yy o
Asportazione leggera DNMG150612-LK | 1.2 o0 x
LS DNMG150402-LS | 0.2 (XX X ® |C010
DNMG150404-LS | 0.4 XXX o |00
DNMG150408-LS | 0.8 (XX X ® |E039
DNMG150604-LS | 0.4 YY) o |nod
DNMG150608-LS | 0.8 (X X ) ® |—011
DNGG150402-LS | 0.2 (X X ) * |C010
DNGG150404-LS | 0.4 YY) * &0
DNGG150408-LS | 0.8 000 *x |E039
DNGG150604-LS | 0.4 X * o0
Asportazione leggera DNGG150608-LS | 0.8 (X X} * |—011
SH DNMG110404-SH | 0.4 |® % )
DNMG110408-SH | 0.8 (@ ® ) 010
DNMG150404-SH | 0.4 [* % % ) * * o x C011
DNMG150408-SH | 0.8 [* * % o | x *  |ex Eg;g
DNMG150412-SH | 1.2 |* % % * * * * — 041
DNMG150604-SH | 0.4 |* % H009
DNMG150608-SH | 0.8 [* % ) —011
Asportazione leggera DNMG150612-SH | 1.2 |» % (]
o - NEw
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030

IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A107



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
D N INSERTI DNMG 15 04 04- SA
aNwy 55° CON FORO e e h

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asorazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-— @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
£ £ £ £ @ o
26 26 26 26 26
L ik HRREE
% 3 % 3 % 3 m@ % 3 ] % ; @
ik ® | Ty || Ee
g 0 o1 03 05 07 0 o1 03 05 07 0 01 03 05 07 0 o1 03 05 07 0 01 03 05 07
[ Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
=
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
5 P | Acciaio [ 22X J sdco0COC|E *
E Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G G#HH OO0 [0 (¥ %
i lavorare K | Ghisa ecs ¢ (X5 o0 (0 |z¢
2 N | Metallo non ferroso [ 2
- S | Lega resistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m F Codice di ordi A RE mmngvmmmmm mmNsawm N-i:’mmm Ok k=w 0w oww %%%
con orma odice di ordinazione (mm)Egg§§§§§§§gggg§§§§§§§§§§§§§§§§§3§§§§'gé%
FOR0 885528225 5255555523883338[5%28Z55Ek555E 8%
SA DNMG150404-SA | 0.4 |k % % * @ co10
c DNMG150408-SA | 0.8 [* % * - co11
m / | DNMG150412-SA | 1.2 [x x * ot
- DNMG150604-SA | 0.4 |x @ % [ ) —041
DNMG150608-SA | 0.8 [x ® x ) H009
Asportazione leggera DNMG150612-SA | 1.2 (@ ® x * —011
R *  SW DNMX110404-SW | 04 |@ ®
DNMX110408-SW | 08 @ ® 010
DNMX150404-SW | 04 (@ ® * ( D¢ E015
S /a / DNMX150408-SW | 0.8 @ ® * * * E039
. DNMX150412-SW | 1.2 |®@ % * % E041
DNMX150604-SW | 0.4 [0 ® ° o x :8‘1)51’
T Asportazione leggera DNMX150608-SW | 0.8 @ ® [ ® x
(Raschiante) DNMX150612-SW | 1.2 @ ® * *
v SY DNMG150404-SY | 0.4 (@ @ % * * * 881(1)
DNMG150408-SY | 0.8 (@ @ % *x k| E015
DNMG150604-SY | 0.4 * E039
W DNMG150608-SY | 0.8 [0 @ x * o
Asportazione leggera —011
MJ DNMG150404-MJ | 0.4 oo o oo [ J
DNMG150408-MJ | 0.8 o0 X% o0 ® co010
DNMG150412-MJ | 1.2 00 O %% Cco11
g DNMG150416-MJ | 1.6 00 x |xx Eg;g
DNMG150604-MJ | 0.4 o0 O %O —041
DNMG150608-MJ | 0.8 o0 O %o H009
DNMG150612-MJ | 1.2 o0 O |xx —011
Asportazione leggera DNMG150616-MJ | 1.6 o0 *x %O
MJ DNGM150404-MJ | 0.4 * % * % C010
_ DNGM150408-MJ | 0.8 *x® * * coit
- g E039
—041
HO009
Asportazione leggera —011
* Consultare pagina A028 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante). ® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A1 08 * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



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

P | Acciaio ces8rO s¥|co0COC(S £
. M | Acciaio inossidabile OCHEHO G CHBH| OO0 |0 & &
M?atﬁgf;feda K | Ghisa ec:¢c €z | o0 |0 |ze
N | Metallo non ferroso (4
S | Lega resistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (XX X
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
i f A f RE mmNj:wlnmmmm mmNE';wm NI.E:’mlnm OkFEFELk-=wn 0w 8%%
Forma Codice di ordinazione (mm):gg8gggggggggggggggg%gsgg%%%ﬁggogggg_E?gé
8880 B0Enr o822 8B RBRasalnataNNEEoELalSss
SSS==S=S0S=S=S5S5S===5=55552<552Zbxxess52 20
MP DNMG150404-MP | 0.4 |0 ®@ x ® * *
DNMG150408-MP | 0.8 (@@ x ® * * co10
DNMG150412-MP | 1.2 |0 @ % ® * * C0o11
P, DNMG150416-MP | 16 [x®@x ® * Eg;g
DNMG150604-MP | 0.4 0@ @@ [ ) ® —041
DNMG150608-MP | 0.8 [e@ @@ ° ° H009
DNMG150612-MP | 1.2 |0 ®@ x @ (] * —011
Media asportazione DNMG150616-MP | 16 |le®0@®@® ()
MM DNMG150408-MM | 0.8 000 Co010
— DNMG150412-MM | 1.2 * % % et
@ DNMG150608-MM | 0.8 (X X} E039
DNMG150612-MM | 1.2 *xee e
Media asportazione —011
MK DNMG110408-MK | 0.8 L X )
DNMG150404-MK | 0.4 o0« gg]?
DNMG150408-MK | 0.8 000 E015
” DNMG150412-MK | 1.2 o0 x E039
DNMG150604-MK | 0.4 (XY} —041
DNMG150608-MK | 0.8 Y Foas
Media asportazione DNMG150612-MK | 1.2 o000
* MS DNMG150404-MS | 0.4 ( XX XN ] C010
DNMG150408-MS | 0.8 (XX X} COo11
g DNMG150412-MS | 1.2 YY) Eg;g
DNMG150604-MS | 0.4 000 —041
DNMG150608-MS | 0.8 000 H009
Media asportazione DNMG150612-MS | 1.2 00 —0M
MS DNMG110408-MS | 0.8 |[x ® (]
DNMG150404-MS | 0.4 [% % ° x [xoe® ° 881?
— DNMG150408-MS | 0.8 [x x ° *x 00 ® ox|ro5
A7 | DNMG150412-MS | 1.2 [* * 0 * 0@ * | E039
i DNMG150604-MS | 0.4 (@ ® ° * (%@ o o| 041
DNMG150608-MS | 0.8 [* % o o oo o |00
Media asportazione DNMG150612-MS | 1.2 |* % o oo *
GK new DNMG110408-GK | 0.8 o0 X
DNMG150404-GK | 0.4 * @ % % gg]?
DNMG150408-GK | 0.8 * @ * E015
’ DNMG150412-GK | 1.2 * @ % E039
DNMG150604-GK | 0.4 00 x —041
DNMG150608-GK | 0.8 Y oo
Media asportazione DNMG150612-GK | 1.2 [ X B
*Rompitrucioli di nuova concezione : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015, MV9005 ® = NEW
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030

IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A109



INSERTI PER TORNITURA

A110

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

A055° DN

INSERTI
CON FORO

DNMG 15 04 04- GM

— 4 S —
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 (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)

—~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~8

£ £ £ £

E7 E7 E7 E7 £7 @D

o6 o6 o6 o6 o6

g5 g5 g5 g5 \ g5

T4 T4 T4 T4 54 j

ol ol «© - g

= 3 = 3 g 3 m@ g 3 ] g s @3

S 2 S 2 S 2 '”:!' S 2 | S 2

k) k) k) ] | ]

21 21 21 g = 2 o
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

P | Acciaio 'YX sslcoocjoc(z 8
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCGHHFO Gl CG&HPH OO0 (O |¥ £
lavorare K | Ghisa [ X 2 X 7 cE o0 |0 (¥e€
N | Metallo non ferroso [ 2
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio oocococC: ccocC
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
i i i i RE mleE:vmmmmm mmNiwm N-i:’mmm OkFEFELEWn (ol Ts) %%%
Forma Codice di ordinazione (mm)::“!225588382“222883838%!35%8%%%ﬁﬁzogggg.E}%ﬁ
R R b R S S R
SSS==SSSS0S=SS=S=SS=S=0=S55>55E<>>12ZbrTxess5|tew
GM DNMG150404-GM | 0.4 (X X ) co10
DNMG150408-GM | 0.8 * * Kk Co11
S DNMG150412-GM | 1.2 * * % Eg;g
— DNMG150604-GM | 0.4 o0 —041
DNMG150608-GM | 0.8 (X X ) H009
Media asportazione DNMG150612-GM | 1.2 * * Kk —011
MA DNMG110404-MA | 0.4 (@ @ %
DNMG110408-MA | 0.8 (@ @ %
DNMG110412-MA | 1.2 @ % % co10
DNMG150404-MA | 0.4 (@ ® x Ox0® 00X © 00 * ) C011
DNMG150408-MA | 0.5 [eeee® | exe 000 o oo * ° Eg;g
DNMG150412-MA | 1.2 [e®x ® * * *xkk O 00 * * —041
DNMG150604-MA | 0.4 (@ ® % 000 00 X [ X ) ) ) H009
DNMG150608-MA | 0.8 |[e®® ® eo0 000 LX) ° ° —011
DNMG150612-MA | 1.2 |le®@ % ® *x*xk0® (XOO LX) * *
Media asportazione DNMG150616-MA | 1.6 |@ ®
MH DNMG150404-MH | 0.4 |[* % % co10
DNMG150408-MH | 0.8 (@ ® x x * C011
J&G DNMG150412-MH | 12 [0 @ x * Eg;g
= DNMG150604-MH | 0.4 |* % * — 041
DNMG150608-MH | 0.8 |® ® % ® H009
Media asportazione DNMG150612-MH | 1.2 |@ ® % % ° —011
Standard DNMG110408 08 [x® *
DNMG150404 04 (@@ % * oxl o
DNMG150408 08 [eexe x |* xx| ® 881?
DNMG150412 12 |le®@x® * * E015
(&) | DNMG150416 1.6 [ % % % E039
— DNMG150604 04 (@@ % ° ° —041
DNMG150608 08 [eexe * |o ° Fions
DNMG150612 12 |l0e@x® *
Media asportazione DNMG150616 16 @k %@
® = NEW

@ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.
[J: Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135




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

P | Acciaio ces8rO s¥|co0COC(S £
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CGHFH 00 |0 (¥ £
lavorare K | Ghisa ocCEC cs o0 |0 €
N | Metallo non ferroso €
S | Lega resistente al calore, Lega di fitanio oocococC: (XX X
Rivestito Cermet | cemet| Metallo duro =
A A A g RE mmNj:wlnmmmm mmNE';wm NI.E:’mlnm W= = uw = 0w 8%%
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂgssgsgg‘?:.‘!ﬁgggsgsgg{;gS%uz,ﬁﬁﬁzogggg.E}%E
8880 B0Enr o822 8B RBRasalnataNNEEoELalSss
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S=S=S0S5555=E<>5ZZbxxess5 o0
* MW DNMX150408-MW | 0.8 |® % @ X % Co010
7 DNMX150412-MW | 1.2 (@ % * % % Eg;g
i\ 4 DNMX150608-MW | 0.8 (@ ® eoo 041
Media asportazione DNMX150612-MW | 1.2 (@ ® [ X B H009
(Raschiante) HO11

R/L DNGG150404R 0.4 o x|® %
DNGG150404L 0.4 @ x|k % co10
DNGG150408R 0.8 o x(® C011

B 7 DNGG150408L | 0.8 * E015

~ E039
— DNGG150604R | 0.4 olo o1
DNGG150604L 0.4 Ox HO09
DNGG150608R 0.8 0% —011

Media asportazione DNGG150608L 0.8 *

RP DNMG150408-RP | 0.8 |0 ®@ x ® co010
DNMG150412-RP | 1.2 |e®@ x ® Co11
DNMG150416-RP | 1.6 [* % % * Eg;g
DNMG150608-RP | 0.8 |e®®@® —041
DNMG150612-RP | 1.2 |e® @ ® H009

Sgrossatura DNMG150616-RP | 1.6 lee®@® —011

RM DNMG150408-RM | 0.8 (X X ) co10

DNMG150412-RM | 1.2 * @ % Co11

SR DNMG150416-RM | 1.6 * Kk * Eg;g
— DNMG150608-RM | 0.8 *0® — o041
DNMG150612-RM | 1.2 * @ * HO009

Sgrossatura DNMG150616-RM | 1.6 * % % —011

RK DNMG150408-RK | 0.8 [ X B C010

DNMG150412-RK | 1.2 oo x con
” DNMG150608-RK | 0.8 (X X ) E039
DNMG150612-RK | 1.2 YY) Hgg;
Sgrossatura —011

RS DNMG150408-RS | 0.8 (X} ® (co10

DNMG150412-RS | 1.2 LX) e |Co11

g DNMG150416-RS | 1.6 o0 * Eg;g
DNMG150608-RS | 0.8 (X} ® o4
DNMG150612-RS | 1.2 [ X ) ® |HO009

Sgrossatura DNMG150616-RS | 1.6 o0 * [—011

GH DNMG150408-GH | 0.8 [x ® % o 00X C010
DNMG150412-GH | 1.2 [x x % x @0x coit

- / DNMG150608-GH | 0.8 [ @ % o oo0o E039
DNMG150612-GH | 1.2 [x @ x o o0e0 o0

Sgrossatura —011
* Consultare pagina A028 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante). ® = NEW
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030

IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A111



>

INSERTI PER TORNITURA

A112

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

A055° DN

INSERTI
CON FORO

DNMG 15 04 08- GJ

-— 4 Y T
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 (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
e Lo
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
P | Acciaio [ X X ) s co0COC|E ®
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCGHHFO G G#HH OO0 [0 (¥ %
ENerEre K | Ghisa [ X X2 e o0 |0 |¥€
N | Metallo non ferroso [ 2
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio oocococC: ccocC
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
f A R : RE mmngvmmmmm mmNsawm NIE:vmml.n el ol ol 9 ol 1] 0w 0w 8;]":)3%
Forma Codice di ordinazione (mm)::‘:285‘588382:22883838%%5%8%%%gg'sogggg.Eaﬁ
8885800 000022888880 ialobt aEEoEen|gsa
SSS=SSS=50S5SSSSS5SSS=S0S5555=E<>5ZZbxxess5 20
GJ DNMG150408-GJ | 0.8 * [ X ) * C010
DNMG150412-GJ | 1.2 * *x @ * Cco11
7 DNMG150416-GJ | 1.6 ET * ot
DNMG150608-GJ | 0.8 [ [ ] —041
DNMG150612-GJ | 1.2 * * H009
Sgrossatura DNMG150616-GJ | 1.6 * ° —011
HL DNMM150408-HL | 0.8 * %k k * C010
Js DNMM150412-HL | 1.2 [ xx * coit
AR DNMM150608-HL | 0.8 | @@ ® ° E039
' DNMM150612-HL [ 12 | exe® ° oo
Asportazione pesante —011
HZ DNMM150408-HZ | 0.8 |*x % x % C010
DNMM150412-HZ | 12 [ % x % et
DNMM150608-HZ | 0.8 |*x @ % % E039
DNMM150612-HZ | 1.2 [ % % % o
Asportazione pesante —011
Parte superiore| DNMA150404 0.4 (X R * co10
piana DNMA150408 08 0 x * | *x co11
DNMA150412 1.2 o0 x Eg;g
, DNMA150604 | 0.4 oo x Son
DNMA150608 0.8 ( X X J HO009
DNMA150612 1.2 000 —011
Parte superiore| DNGA150404 0.4 * C010
piana DNGA150408 0.8 * colt
4#@'J | DNGA150604 0.4 ° E039
&= | DNGA150608 0.8 O Hoe
—011
® = NEW

@ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.
[J: Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



INSERTI RNMG 12 04 00
CON FORO Dimensio.rgSpessoré Raggio\di punta

* Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Media asportazione- @l

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1eo-20048) | |IMl Acciaio inossidabile (<200HB)
€8 £ €8
E7 E7 E7
26 26 2¢
g5 g5 g5
T 4 T4 T4
- - -
g g g A
S2 S2 S2
21 21 21
o o o <
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 4
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) E
z
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile 8
P | Acciaio C8EEO s¥co0cCioC|E * 5
Materiale d M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH OO0 (O |# ® o
ateriale aa . =
lavorare K | Ghisa [ N 2K 4 cE o0 |0 B¢ E
N | Metallo non ferroso [ 2 ]
S | Legaresistente al calore, Lega di titanio o0ocococC? ccoc -
Rivestito rci:veggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
= NEW NEW  NEW kS %%
Forma Codice di ordinazione PRl Rl wl88 e, ARl z2=|0Y _282s|eSS
(mm) o000 OMmOrTrrro000oOhomolOobislboloossosEr= CON
QOOOONNNMNNNDOOOLODODOO S rrmPAATNMNETFOON|DE S
ooooLomoLaAnnnNLLOLOI>aAddLnWNannnltann|lXXliFEFEEFA n“f oQa FORO
S=SS=S5===D0===S=S=S=S=S==SO0=S>>>>|E«>>|ZZbxx==0|t- 2T
Standard RNMG120400 12.7 | % @ %
N
. . D
Media asportazione
® = NEW
T
'}
W

ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002 A113




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

Q90° SN

INSERTI
CON FORO

SNMG 12 04 04- FP

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

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.

A114

* MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (teo-200t8) | IMI Acciaio inossidabile (<20048) | | K Ghisa (=350MPa)
~8 —~8 —~8 —8
£ £ £ E o
26 26 26 26
gs gs gs \ g5 g
54 T4 T4 T4 TS
A 23 £3 £3 2, @
52 ([ sy ] S2 S2 ] §2
s & g B R g @
g 0 01 03 05 07 0 01 3 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
[ Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
=
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
5 P | Acciaio CBEEO s co0COC|E ®
o Materiale d M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH OO0 (O |® ®
= ateriale da -
5 Ve K | Ghisa (X XX e o0 (0 |¥¢
2 N | Metallo non ferroso [ 2
- S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m RE NEW NEW  NeW ° gg
FORO ooOLNLLALVYVOLLOISALALNDEa ol [ ©
SSS=255582555535535822288538355Eks550 8%
SNMG120404-FP | 0.4 [* x x * *
c SNMG120408-FP | 0.8 [x » » ° ° c:(())11 ?,
SNMG120412-FP | 1.2 [* % % (] ® £016
D E038
SNMG090304-FH | 0.4 *
R SNMG090308-FH | 0.8 * C012
SNMG120404-FH | 0.4 [% * * o o
SNMG120408-FH | 0.8 |*x x * E038
SNMG120408-FS | 0.8 ®
C012
—015
T E016
E038
'}
SNMG120404-LP | 04 (@@ x @ *
SNMG120408-LP | 0.8 e®@@®@@® * Cglg
W SNMG120412-LP | 12 |e@®@x ® E016
E038
Asportazione leggera
LM SNMG120404-LM | 0.4 @ * %
Q‘ SNMG120408-LM | 0.8 [ X B Cglg
-m EO16
E038
Asportazione leggera
LK SNMG120408-LK | 0.8 * @ %
SNMG120412-LK | 1.2 * @ % Co12
o~ —015
- EO16
E038
Asportazione leggera
SH SNMG120404-SH | 0.4 [* % ()
— SNMG120408-SH | 0.8 |[x ® % ° * €012
i SNMG120412-SH | 1.2 [* % * ° —015
Lot : EO016
E038
Asportazione leggera
® = NEW



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

P | Acciaio [ X2 X ) ssjco0cCcioC|E 2
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH| OO0 (O |# %
lavorare K | Ghisa [ N 2 X 7 cs o0 |0 B¢
N | Metallo non ferroso 2
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococ: (X X X4
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂ85338388:.‘!ﬁgggsgsggﬁgs%ﬁﬁﬁﬁzogggg_E}%ﬁ
8885800 0nn0082 2 R R aaclansNNEEREEa|SaE
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S=S=S0=S5555=E<>5ZZbxxess52 o0

SA SNMG120404-SA | 0.4 |* % *

Ny | SNMG120408-SA | 0.8 [* @ % () 581523

fﬁ{ SNMG120412-SA | 12 [0 @ % * o

tetar E038
Asportazione leggera

SY SNMG120408-SY | 0.8 (@ % % *

N C012

PS{E —015

Ty EO16

e E038
Asportazione leggera

MP SNMG120404-MP | 0.4 [e®@x @ * *

SNMG120408-MP | 0.8 (0@ % ® * [ €012
fﬁ SNMG120412-MP | 1.2 [e@ x ® * * o
— E038

Media asportazione
MM SNMG120408-MM | 0.8 (X X )
SNMG120412-MM | 1.2 *00
SNMG120416-MM | 1.6 * % Kk C012
'1‘ SNMG150608-MM | 0.8 * @ X —015
SNMG150612-MM | 1.2 oo E016
SNMG150616-MM | 1.6 * * * E038
SNMG190612-MM | 1.2 * % @
Media asportazione SNMG190616-MM | 1.6 * % @
MK SNMG120408-MK | 0.8 o0 %
SNMG120412-MK | 1.2 0 x
- SNMG120416-MK | 1.6 * @ * €012
SNMG150612-MK | 1.2 *®* o
SNMG150616-MK | 1.6 * @ % E038
SNMG190612-MK | 1.2 * % Kk
Media asportazione SNMG190616-MK | 1.6 * &k
* MS SNMG120404-MS | 0.4 0000
SNMG120408-MS | 0.8 (XX X
SNMG120412-MS | 1.2 (XX X €012
SNMG150612-MS | 1.2 00 o
SNMG150616-MS | 1.6 *0 0 E038
SNMG190612-MS | 1.2 (X X )
Media asportazione SNMG190616-MS | 1.6 ®
*Rompitrucioli di nuova concezione : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015, MV9005 ® = NEW
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A115



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
s N INSERTI SNMG 09 03 04- MS
ol 90° CON FORO e hi

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asorazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-— @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (teo-200t8) | IMI Acciaio inossidabile (<20048) | | K Ghisa (<350MPa)
Io
o6 26 26 o6
=N =N =N S @Y
S 2 S 2 S 2 ] 52
B A=  HR o
g 0 o1 03 05 07 0 01 3 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
[ Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
z
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
5 P | Acciaio [ X X s¥co0cCciOoC ®
E Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G G#HH OO0 [0 (¥ %
i lavorare K | Ghisa ecs€eC (X5 o0 (0 |z¢
2 N | Metallo non ferroso [ -
- S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m F Codice di ordi i RE mmngvmmmmm mmNsawm Nlizvmmm el ol ol ' ol 1) 0w ownww %%%
con orma odice di ordinazione (mm)Egg§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§3§§§§'gé%
FoR0 885528225 52555555238833385%88Z55Ek555E 8%
MS SNMG090304-MS | 0.4 *
c SNMG090308-MS | 0.8 *
SNMG120404-MS | 0.4 [* % [ ] [ ]
SNMG120408-MS | 0.8 |* * * ° e oeo0o o x e00|C012
o |& | SNMG120412-MS | 12 [* % 3 o oo« * |zore
SNMG120416-MS | 1.6 * E038
R SNMG150612-MS | 1.2 *
SNMG150616-MS | 1.6 *
Media asportazione SNMG190616-MS | 1.6 ®
GK SNMG120404-GK | 0.4 * @ % *x
SNMG120408-GK | 0.8 *x 00
SNMG120412-GK | 1.2 * 00 % Co12
T W |\="SNMG120416-GK | 1.6 oo x E811 g’
new SNMG150612-GK | 1.2 o0 x E038
v New SNMG190612-GK | 1.2 ® * &
Media asportazione [New SNMG190616-GK | 1.6 * %
GM SNMG120404-GM | 0.4 * @ %
' SNMG120408-GM | 0.8 *00 C012
W @I SNMG120412-GM | 1.2 **® o
E038
Media asportazione
MA SNMG120404-MA | 0.4 (@@ x OXx® xO0%x O 060 * *
SNMG120408-MA | 0.8 e® @@ Oxk® xOx O 060 * *
SNMG120412-MA | 1.2 (0@ x ® *xk® O0OO0Xx O 060 * *
SNMG120416-MA | 1.6 o0 x (X €012
SNMG150608-MA | 0.8 [ @ % ° o
SNMG150612-MA | 1.2 |®@ ® x % o [ X ) E038
SNMG150616-MA | 1.6 [* % % %
SNMG190612-MA | 1.2 (@ @ x % [ @ X
Media asportazione SNMG190616-MA | 1.6 (@ ® % % ®
® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A11 6 * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



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

P | Acciaio cs8RO ssjco0cCcioC|E ®
Materiale da M | Acciaio inossidabile OCCHHFBO G CHH| OO0 (O |# %
lavorare K | Ghisa ecse¢ c3s o0 (0 |s¢
N | Metallo non ferroso €
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio 00CTO0COCY ccCocC
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
o A ardinasi RE mmNiNmmmmm mmNs-;wm N-.E:’mmm W w kv @%g
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂg5838388:.‘!2885338gg§g8%§§ﬁﬁzogggg_E}%é
8885800 0nn0082 2 R R aaclansNNEEREEa|SaE
SSS=SSSS0SSSSSS=S=S=S0S55535E<>552ZZbrxess5t oo
MH SNMG120408-MH | 0.8 (@ ® x % *
o SNMG120412-MH | 1.2 |®@ ® % % * Cc012
P SNMG190612-MH | 1.2 [x @ * > o
SNMG190616-MH | 1.6 [*x @ % E038
Media asportazione
Standard SNMG090304 04 [*@® % * * %[ %
SNMG090308 0.8 @@ % * * % |® %
SNMG120404 04 @@ % * * @
SNMG120408 08 |lee®@® * |k oOx| ©
SNMG120412 12 le@x® *|% €012
r‘!'_~] SNMG120416 16 [xox® x| % Eg}g
— SNMG120420 20 [xox® E038
SNMG150612 12 (00 %@
SNMG150616 16 [k k *x @®
SNMG190612 12 [0e®0x@® *
Media asportazione SNMG190616 16 00 %x @ *
R/L SNGG090304R 0.4 * @|*% %
SNGG090304L 0.4 * % [*
SNGG090308R 0.8 * * co12
@)\ SNGG090308L | 0.8 * % Z015
—d SNGG120404R 0.4 (] * % | % E016
SNGG120404L | 0.4 * * | % E038
SNGG120408R 0.8 * * *
Media asportazione SNGG120408L 0.8 * * |k K
RP SNMG120408-RP | 0.8 ([e@®ex ®
SNMG120412-RP | 1.2 |e®@®@@®
e SNMG120416-RP | 1.6 (0@ x ® Co12
(N SNMG150612-RP | 1.2 (0@ @ ® o
= SNMG150616-RP | 1.6 (0@ x ® £038
SNMG190612-RP ( 1.2 |e®0®@@®
Sgrossatura SNMG190616-RP | 1.6 ([0 @ % ®
RM SNMG120408-RM | 0.8 g X )
SNMG120412-RM | 1.2 L X )

; SNMG120416-RM | 1.6 * * @ Co12
‘@’ SNMG150612-RM | 1.2 oxe o
— SNMG150616-RM | 1.6 * % % E038

SNMG190612-RM | 1.2 * @ %
Sgrossatura SNMG190616-RM | 1.6 (X X )
RK SNMG120408-RK | 0.8 [ X B¢
SNMG120412-RK | 1.2 000
SNMG120416-RK | 1.6 0 *x Co12
SNMG150612-RK | 1.2 * @ % E811 g
SNMG150616-RK | 1.6 * @ % E038
SNMG190612-RK | 1.2 * @ %
Sgrossatura SNMG190616-RK | 1.6 * @k
o - NEw
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A117



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
s N INSERTI SNMG 12 04 08- RS
ol 90° CON FORO e e h

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @ Asorazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-— @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (teo-200t8) | IMI Acciaio inossidabile (<20048) | | K Ghisa (=350MPa)
il
26 26 26 26
5 5 5 s, @
-l s @
g 0 o1 03 05 07 0 01 3 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
[ Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
=
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
ﬁ P | Acciaio [ 2 J s co0COC|E ®
E Materiale da M | Acciaio inossidabile OC%$ %0 el ecsel oo (0 |8 95
i lavorare K | Ghisa ecs€eC (X5 o0 (0 |z¢
2 N | Metallo non ferroso 3
- S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecoc
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m i i i i RE mmngvmmmmm mmNsawm Nlizvmmm VkEELEw 0 v ownw %%%
coN Forma Codice di ordinazione (mm)ggg§§§§§§§EEgE§§§§§§§§§§§§§§§§§8§§§§%é%
e SS852805 8258555500000 0085 g SxSEREESM3R
RS SNMG120408-RS | 0.8 o oo [
c SNMG120412-RS | 1.2 ° oo ® o
Y SNMG120416-RS | 1.6 ® *xO *x [—015
SNMG150616-RS | 1.6 [ X ) * |EO16
o SNMG190612-RS | 1.2 o0 E038
Sgrossatura SNMG190616-RS | 1.6 (X *
R GH SNMG120408-GH | 0.8 |[x @ x o 00X
SNMG120412-GH | 1.2 [*x @ % *x @0 %
TS SNMG120416-GH | 1.6 [* % o 20112
- SNMG150612-GH | 12 |« ® 581 g
SNMG150616-GH | 1.6 |@ ® E038
SNMG190612-GH | 1.2 |[x @ *
T Sgrossatura SNMG190616-GH | 1.6 |*x ® ()
HX SNMM120408-HX | 0.8 * %
] SNMM120412-HX | 1.2 * ok *
SNMM150612-HX | 1.2 * %k * co12
SNMM190612-HX | 1.2 [x @ % ® —015
SNMM190616-HX | 1.6 [x®@ x ® EO016
W SNMM190624-HX | 2.4 (@ x x ® E038
SNMM250724-HX | 24 [* % @® ®
Asportazione pesante SNMM250924-HX | 24 [* %@ ®
HL SNMM120408-HL | 0.8 [ B o J [
SNMM120412-HL | 1.2 ( B o J [ Co12
SNMM150612-HL | 1.2 o000 * —015
SNMM190612-HL | 1.2 ( B o J * EO16
SNMM190616-HL | 16 | @ x® * E038
Asportazione pesante SNMM190624-HL | 24 [ *%x @ *
HR SNMM250724-HR | 24 e x @ ®
SNMM250924-HR | 24 ([ex @ @
1= —
Asportazione pesante
® = NEW

@ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.
[J: Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
A118  * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135



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

P | Acciaio ces8RO s¥|co0COC(E £
Materiale da M | Acciaio inossidabile OC&%% O Gl C%s%l 00 |0 % 4
lavorare K | Ghisa [ N 2 X 7 cs o0 |0 B¢
N | Metallo non ferroso €
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococ: (X X X4
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
] ; [ RE mmNj:wtnmmmm mlnNE';wm Nj:’mmtn Ol wk-n "2 8%%
Forma Codice di ordinazione (mm):ﬁﬂ8SSQSQSS:ﬁﬁgggsgsgg;gsﬁgﬁﬁﬁzogggg_E}%é
8885800 holoo0ESR R RatraaleaaasREERERR| 58
SSS=S5SS=0SS=SS=SS=S=S=S0=S5555=E<>5ZZbxxess52 o0
HV SNMM190616-HV | 1.6 [x®@ x ®
SNMM190624-HV | 2.4 [*x x % ®
s SNMM250724-HV | 24 [xe e e o
SNMM250924-HV | 24 |[x0 @ ®
Asportazione pesante
SNMM120408-HZ | 0.8 [* % % %
SNMM120412-HZ | 1.2 [* % % % Co12
SNMM150612-HZ | 1.2 [x » % Eg:g
SNMM190612-HZ | 1.2 [x®@ @ E038
SNMM190616-HZ | 1.6 [* @ %
SNMM150612-HM | 1.2 | *x % @® (]
SNMM150616-HM | 1.6 O
SNMM190612-HM | 1.2 [ *x @ ®
SNMM190616-HM | 1.6 | @ x @ o coe
SNMM190624-HM | 24 | @@ (]
SNMM250724-HM | 24 [* %@ ® °
Asportazione pesante SNMM250924-HM | 24 [ %@ ® ]
Parte superiore| SNMAO090304 0.4 *
piana SNMA090308 0.8 * * K *
SNMA120408 0.8 o0 *x (X J
SNMA120412 1.2 (X X} ® C012
@ SNMA120416 1.6 YY) E811 g
SNMA150612 1.2 o0 x E038
SNMA150616 1.6 (X X J
SNMA190612 1.2 o0 *x
SNMA190616 1.6 (X X}
Parte superiore| SNGA090304 0.4 *
piana SNGA120404 0.4 ° co12
> SNGA120408 0.8 x | ® Eg: 2
_—— E038
o - vEw
ROMPITRUCIOLI > A042
GRADI > A030
IDENTIFICAZIONE > A002

INSERTI PER TORNITURA

A119



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
N INSERTI TNMG 16 04 02- FP
a4 60° I CON FORO T e R

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura-- @I Asworazione leggera-- @ Vedia asporazione - @) Sgrossatura--—- @I Asporazone pesante-- @D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-200t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane) | | IV Acciaio inossidabile (<200H8) | | K Ghisa (=350MPa)
~8 ~8 ~8 ~8 —~8
Ev Ev Ev £ @ T - ) g
26 26 26 26 26
g5 g5 g5 g5 \ g5
T4 T4 T4 T4 T4 N
A £3 £3 £3 m@ £3 ] £3 { LK )
S2 S2 S2 a §2 ] §2
s | & g g g1 _eH 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)
z
5 Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
5 P | Acciaio C8BEEO sejco0cCcioC|E 2
o Materiale d M | Acciaio inossidabile OCG#HHO G G#HH OO0 [0 (¥ %
= ateriale da -
5 Ve K | Ghisa (X XX e o0 (0 |B¥€
2 N | Metallo non ferroso [ 3
- S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio eeczococs: cecocC
Rivestito rci:\,eggt‘i?é Cemet| Metallo duro | =
m RE NEW NEW  NeW ° gg
F . . . q gmmmﬁﬁmm mmgm mmgm el ol ol ' ol 1) 0w owmw = ®
cON orma Codice di ordinazione (mm)ggg§gE§§§§§;%§§§g§§§§g5§§§§§§§§S§§§§%@%
FORO 0oLLNLLALYNVLUISALALND LA ool [ ©
SSS:=25S582555555:5582322853L8Z 2555550 8%
FP TNMG160402-FP | 0.2 [* % % * *
C g TNMG160404-FP | 0.4 (@ % * ° * Co16
- TNMG160408-FP | 0.8 [% % % ° * e
. — TNMG160412-FP | 1.2 [ % ° ° £038
Finitura
FH TNMG110304-FH | 0.4 *
TNMG160402-FH | 0.2 |[*x x % ° * % C016
R AN —o18
£ TNMG160404-FH | 0.4 |@ % ox [ox E016
' TNMG160408-FH | 0.8 (@ *x x * * *x @ E038
S Finitura
FS TNMG160404-FS | 04 | *x % ®
o TNMG160408-FS | 0.8 | * * ° co16
> —018
=N EO016
E038
v Finitura
~_ FS TNGG160402-FS | 0.2 (XX J *
— TNGG160404-FS | 0.4 (Y X * 0811 g
W TNGG160408-FS | 0.8 (X X ) * E016
E038
Finitura
FY TNMG160404-FY | 0.4 (@ ® % e O (xo
- TNMG160408-FY | 0.8 |@ x % *x @ |x Co16
A —018
E038
Finitura
R/L-FS TNGG160402R-FS| 0.2 ° *
TNGG160402L-FS | 0.2 (] * co16
o TNGG160404R-FS| 0.4 (] * —018
S TNGG160404L-FS | 0.4 d * E016
TNGG160408R-FS| 0.8 ° E038
Finitura TNGG160408L-FS | 0.8 ()
® = NEW

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A1 20 * MC6035/MC7015/MC7025/MP7035 sara sostituito da MC6135/MC7115/MC7125/MP7135




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

P | Acciaio ces8soO $¥coococy £
. M | Acciaio inossidabile OCHEHO G CHH| OO0 |0 & &
M?;ﬁg?;feda K | Ghisa ecze c: | o0 [0 |ze
N | Metallo non ferroso 2
S | Legaresistente al calore, Lega di fitanio oocococs: (XX X J
Rivestito Qermet |cemet| Metallo duro | =
= NEW NEW  NEW g %ﬁ
Forma Codice di ordinazione (mm)gggﬁgggggﬁgggﬁgggﬁgﬁ'@i&'ﬂ?§§ZZ§§E°3§§§_E}%.S
88880 oEhn 080 22RRR R B iaRa R SEpEeafaE &
SSS