SPECIFICHE INSERTI PER
TORNITURA - CHIAVE DI LETTURA

@ Organizzazione della pagina — @ Grafico del controllo del truciolo per materiale da lavorare

@ Organizzazione in base alla forma dell’inserto per Mostra i rompitrucioli raccomandati e il tipo di controllo a seconda del
fresatura. (Vedi indice alla pagina seguente.) materiale da lavorare e del taglio.
@Gili inserti sono nel seguente ordine : Grafici colorati a seconda dei tagli : (Finitura=Leggera asportazione—>Media

*Inserti negativi (con foro—senza foro)
+Inserti positivi (con foro—senza foro)
@I rompitrucioli sono nel seguente ordine :
Finitura>Asportazione leggera—Media asportazione Finitura :
—Asportazione semi-pesante—2>Asportazione pesante Asportazione semi-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

DENOMINAZIONE INDICAZIONE TIPO

?E’%DI;)ITJgESRET%ONDO IL NEGATIVO/POSITIVO —— CODICE INSERTO r GRADI INSERTI

r— SEZIONE PRODOTTO r FORMA E ANGOLO

INSERTI PER TORNITURA [NEG

asportazione—Asportazione semi-pesante—>Asportazione pesante) e
indicano i rompitrucioli raccomandati per ogni applicazione.

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

GEOMETRIA DELL’INSERTO

D1 : Diametro del cerchio inscritto S1: Spessore
Re : Raggio di punta & D2 : Diametro foro
Dimensioni indicate nella colonna "Dimensioni".
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LEGENDA DEI SIMBOLI INDICANTI LO STATO DEL MAGAZZINO PAGINE DI RIFERIMENTO
Nelle spiegazioni su due pagine si -ROMPITRUCIOLI
trova nella pagina a sinistra. -GRADI
TAGLIO ‘DATITECNICI o
nel seguente ording : Finitura-+Leggera asportaziong--Meda Indica le pagine di riferimento; nelle spiegazioni
asportazione—Asportazione Semi-pesante—Asportazione Pesante. su due pagine si trova nella pagina a destra.
FOTO DELL’INSERTO PAGINA DEI PORTAUTENSILI APPLICABILI
INDICAZIONE DEL ROMPITRUCIOLO Indica le pagine di riferimento per i dati dei portautensili

Indica la designazione del rompitruciolo. corrispondenti.

@Per I'ordinazione : si prega di specificare
®numero inserto e @grado.




TORNITURA

GRADI DEGLI INSERTI
SPECIFICHE INSERTI

IDENTIFICAZIONE -++++rererrsrsasssssssssmnnnnserssssssssssssssnnnnsnnnsnnsns A002
GEOMETRIA DEL FORQ :+++sssssssmrrsnssmssmssssssssssnnsnnssnssnnsns A004
ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE +++sssssssssrsserssssssssssasnas A006
INFORMAZIONI SU TOOL NAV’ ................................... A009
ROMPITRUCIOLI MITSUBISHI CARBIDE:+++++++x++ssssesseessss A010
ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE +++ssssssssssssserssssssssssasnns A022
INSERTO RASCHIANTE :++++ssssssssssmrrrseemmsmssssssssssnnnnnssnnsnnsnas A024
GRADI PER TORNITURA :+sssssssssmrrmmmmmmmmnsssssssssnnnnnsnnnsnnnns A026
LINEA PER TORNITURA :-ssssssseeeeerssmssssssssssnnnnnssnssnsssnsssssnas A027
CARBURO RIVESTITO (CVD) -++:sesessasassssssssssssssssssssssasanas A028
CARBURO RIVESTITO (PVD) ++:esesrasassssssssssssssssssssassasanas A030
CERIMET -+++++rssrsssasssssssssmnnnnmmmmsmsssssssssssssnnsnnnennsssssssssssssnsnnnnns A032
CERMET RIVESTITO :++++ssssrrerrssssssrersssssssrssssssssnessssssssnenaanas A033
CARBURO CEMENTATO -+++rsrrsssssrrerssssssrersssssssnessasssnnnensanas A034
CARBURO CEMENTATO A MICROGRANOQ :-:++:sssessssessess A035
CLASSIFICAZIONE DEGLI INSERTI ++++sssssssssrersssssnrerrassas A036

SPECIFICHE INSERTI
INSERTI NEGATIVI CON FORO

ROMBICI 80°+===++++ssssss A062 “::A SPIGOLO 9Q° *++**+===sss A106
ROMBIC] 550 =+*#=x=ssssss A068 :A SPIGOLO 90° ****+===ss+ A107
TONDOQ *+===++ssssersmsssuss A073 ~*TRIANGOLARI 60° ****=+** A108
A SPIGOLO 90°"+==="""""" A074 ***TRIANGOLARI 60°=="="="" A109
*-*TRIANGOLARI 60° "***=*** A079 *=*TRIANGULAR 60°=""***"""* A110
***ROMBIC]| 35° ==*===rsesrrues A085 ==*ROMBICI 35° *=====ssssu=== A112
; **TRIGONOMETRICA 80°-- A088 ***ROMBIC]| 35° ===========2ree A114
INSERTI NEGATIVI SENZA FORO R OMBICIE3 5 s - A115
KN TipO---A PARALLELOGRAMMA 55° -+ A091 ***ROMBIC] 35°7"===*=====xx=+" A116
SN TipO A SPIGOLO 90° =»#+»==+=+2 A092 ***TRIGONALE 80° ***+=**+* A7
TN Tipo--*TRIANGOLARI 60° =****+* A093 ***TRIGONALE 80° ***""***"" A118
INSERTI POSITIVI CON FORO ***TRIGONALE 80° *==*===*=* A119
T ***ROMBIC] 80°"===**=====rs= A094 I “**ROMBIC| 25° *==*===rssssnes A120

***ROMBIC]| 80° *======="*=""" A098 INSERTI POSITIVI SENZA FORO
:ROMBICI 55° ****+==ssss2+ A099 RTG Tipo: s A121
==*ROMBICI 55° =**==ss=ssusnss A103 sP""" ""‘nTipo...A SPIGOLO 90Q° **==*====== A122
TONDO *+++sesssssssnsanss A104 TP TipO-TRIANGOLARI 60°++++++++ A124

TONDO *+==s+sssrrennmsnsans A105

Ao01



IDENTIFICAZIONE ToRRITORA

INSERTI PER TORNITURA

IDENTIFICAZIONE

Ef {S f Y,
Simbolo| Forma dell’inserto E
Inserto triangolare con
H | Esagonale O 20, 2D1 pianetto (tagliente secondario)
O | Ottagonale O
P | Pentagonale O @ Simbolo della classe di tolleranza
9 Tolleranza Tolleranza del Tolleranza Dettaglio delle tolleranze per inserti di classe M
S | A Spigolo O Simbolo|  altezza punta | cerchio inscritto |dello spessore| @Tolleranza altezza punta m (mm)
. . m (mm) D1 (mm) 1 (mm) T TRombiciRombici|Rombici
T | Triangolari A A 40,005 40025 10025 D.C.1. |Triangolari| A Spigolo| " “gqye 55° 35° | Tondo
¢ | Rombici 80° [T F +0.005 +0.013 50025 6.35 |+0.08|+0.08|+0.08|+0.11|+0.16| —
+ + + + + —
D | Rombici 55° [T c +0.013 +0.025 +0.025 | :525]£0.08/+0.08 +0.08 +0.11)£0.16
— H +0.013 +0.013 +0.025 12.70 |%£0.13|%0.13|£0.13|%0.15 - -
B Rombici 75 /oy 15.875 | £0.15| £0.15| £0.15 | £0.18
E | Rombici 50° 7 E +0.025 +0.025 +0.025 e - -
ombici G 0025 +0.025 +013 19.05 |*£0.15|*0.15|%0.15|*0.18| — —
M | Rombici 86° /) J +0.005 | £0.05—+015 | +0025 |2>40 | — |*018] = | = | = | =
—_ =+ —_ —_ —_ —_
V | Rombici 35° 7| | K*¥  *0013 | #005-%015| +0.025 3;'T75" y |—0'2£ e
) * + + —+ + olleranza ael cerchio inscritto (mm
W | Trigonale /A L 2002 $005-2015 | 0025 ] Soinglg | ROMbICH Rombici Rombici
M*| +0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 | +0.13 D.C.I. " |Triangotari| ASpigolo| gos ™| s5e | 350 | ondo
L_| Rettangolare B3| ["N* 0.08—%0.18 | £0.05—+015 | *0.025 | 6:35 |%0.05|%0.05]%0.05/£0.05[£0.05] —
A | AParallelogramma 85° | [ U*| £0.13—+0.38 | £0.08—+0.25 | +0.13 9.525 | +0.05|+0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05| +0.05
B | AParallelogramma 82° | (] L'asterisco * indica gli inserti con superficie sinterizzata. 12.70 |+0.08/+0.08 | £0.08/+0.08) — |+0.08
+ + + + — |+
K | AParallelogramma 55° | /=7 15.875|%£0.10|+0.10| £0.10 | *£0.10 +0.10
19.05 |£0.10|*0.10|£0.10|*0.10| — |=*0.10
i Tondo o 2540 | — |%013] — | — | — |*043
X | Esecuzione speciale | 31.75 — |+015| — — — |+0.15
@ Simbolo della forma dell’inserto @ Simbolo della classe di tolleranza
| @ ®

C N M

I @ @
@ Angolo di spoglia inferiore @ Caratteristiche costruttive
Simbolo| Angolo Metrico
A 3° S / Simbolo| ~ Foro Tipo di foro  |Rompitruciolo Figura Simbolo| ~ Foro Tipo di foro - [Rompitruciolo Figura
B 5° . S 7 W | Con foro | Foro cilindrico No m m A | Con foro | Foro cilindrico No D]:l m
+
Svasatura
c 7 R S; T | Con foro (40—60°) Monolaterale E @ M | Con foro | Foro cilindrico | Monolaterale mj m
D 15° . S? Q | Con foro | Foro cilindrico No [E:l G | Con foro | Foro cilindrico | Bilaterale E]j
+
o Doppia svasatura | .
E 20 S; U | Con foro (40—60°) Bilaterale EEZ N | Senzaforo — No |:| D
F 250 \‘V B | Con foro | Foro cilindrico No | [IT] 0T/ | R |senzaforo - Monolaterale| [ L/
+
Svasatura
o Monolaterale — i
G 30 E? H | Con foro (70—90°) E W F | Senza foro Bilaterale Ej
N 0° . C | Con foro | Forocilindrico No [E:l X - - - Esecuzione speciale
+
o Doppia svasatura | .
P 11 . S? J | Con foro (70—90°) Bilaterale IZEZ
(0] Per altri angoli
Angoli pit usati




TORNITURA

IDENTIFICAZIONE INSERTI PER

Simbolo Diametro del
cerchio inscritto
@ A X g B A ™
02 04 03 03 06 3.97 *Lo spessore & misurato dalla base dell'inserto
alla parte superiore del tagliente.
L3 08 05 04 04 08 4.76 :
03 09 06 05 05 09 556 Simbolo Spessore (mm)
06 6.00 S1 1.39
04 1 07 06 06 1 6.35 01 1.59
05 13 09 08 07 13 7.94 T0 1.79
08 8.00 02 2.38
09 06 16 1 09 09 16 9.525 T2 2.78
12 12.00 T3 3.97
12 08 22 15 12 12 22 12.70
04 4.76
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 | 1905 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Spessore dell’inserto
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00 |
® Dimensione dell’inserto @ Forme del rompitruciolo
I Standard C FH
i — A A
12 04| 08 |(E) (N)-MP = =
O
[ | GH GJ
@ Forma vertice inserto Condizione del tagliente © Direzione di taglio R
N, |
Simbolo Raggio di punta (mm) Figura Tagliente Simbolo Figura Direzione | Simbolo ) f‘
00 Spigolo vivo e
V3 0.03 /| Spigolovivo | F % Destra) R HX Hz
—
V5 0.05
| o G, .| | 2| &
02 0.2 j arrotondato E — =]
04 0.4 / MH mJ
7 Spigolo Neutro| N f
e 08 rinforzato v —A— f@
12 1.2
16 1.6 Spigol
. pigolo
20 20 ) arrotondato S ms Mv
- e rinforzato o Ry
24 2.4 ,}.»"Q\‘_ fﬁ‘k
28 2.8 Per i materiali Mitsubishi & - (w
32 3.2 omesso il simbolo di onatura.
: SA SH sw
00 : Pollici N .
MO : Metrico | serto tondo LB ’J.kig
ERaEsss ] —

(Vedi JIS-B4120-1998)




GEOMETRIA DEL FORO ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

GEOMETRIADELFORO © =~ = o
==Y o - 8|8 +1a
NEGATIVI POSITIVO
Codice inserto Dimensioni (mm) Tipo foro Codice inserto Dimensioni (mm) T oo
D2 D2 D3
3.81 A 06027 28 3.8 B
CCET
CNGA 3.81 A 09T3(: 4.4 6.0 B
CNGG —
CNMA 5.16 A CCGB 06020 28 3.9 B
CNMG 6.35 A CCMB
CNMM 7.93 A CCGH
9.12 A CCMH
ONGA 3.81 A 038177 2.0 2.9 B
BNCC 5.16 A 04T0: 24 35 B
DNGM 5.16 A CCGT 0602 2.8 3.8 B
DNMA 09T3( 44 6.0 B
Bl’jl\'\:ﬁ 12045 55 75 B
ST 0602 28 3.8 B
0803 3.4 45 B
CCMT :
3.81 A 09T3: 44 6.0 B
SNGA 5.16 A 12047 5.5 7.5 B
SNGG 6.35 A 06027 28 3.8 B
SNMA CCGW
SNMG 7.93 A — 0973 4.4 6.0 B
SNMM 9.12 A 12047 5.5 75 B
9.12 A 0802 3.4 45 B
2.26 A CPGT 0903 4.4 6.0 B
TNGA ' — i i
TNMA 3.81 A CPMB 0903 45 6.3 D
TNMG 516 A CPMH
TNMM —
6.35 A 08027 35 5.6 D
TNMX CPMX
7.93 A 0903 46 6.6 D
VNGA 3.81 A DCET 07020 2.8 3.8 B
VNGM DCGT T30 44 6.0 B
VNGG DCGW 0702 2.8 3.8 B
m:ﬂ"ﬁ DCMW 1MT3 4.4 6.0 B
DCMT 1504 55 75 B
3.81 A DEGX 150475 5.1 7.0 C
WNMA 3.81 A 1003M0 3.6 46 D
WNMG 3.81 A 1204MO 4.2 54 D
5.16 A 1606M0 5.2 6.7 D
RCMX
3.81 A 2006M0 6.5 8.0 D
120400 5.16 A 2507MO0 7.2 9.1 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 11.7 D
RNMG
190600 7.93 A 0602M0 2.8 3.8 B
RCMT
250900 9.12 A RCGT 0803MO0 34 45 B
310900 12.7 A 10T3MO 4.4 6.0 B
RGGM 2004MO0 5.6 75 c




A Tipo B Tipo C Tipo D Tipo

TORNITURA

oD2

GEOMETRIA DEL FORO INSERTI PER

POSITIVO
Codice inserto Dimensioni (mm) Tipo foro Codice inserto Dimensioni (mm) Tipo foro
D2 D3 D2 D3
SCMT 4.4 6.0 B WBGT 02017 2.3 3.2 B
SCMW 55 7.5 B WBMT L3020 2.3 3.2 B
S 46 6.0 B 0201 2.3 3.0 B
57 | 75 B WCGT L3027 23 | 30 B
WCMT o
G 4.4 6.0 B WCMW 0402¢ 2.8 3.8 B
55 7.5 B 06T3 4.4 6.0 B
4.8 6.4 D WPGT 0402: 2.8 3.8 B
SPGX
5.9 7.7 D WPMT 0603 4.4 6.0 B
2.3 3.2 B XCMT 15037 2.8 3.8 B
TCcGoT 2.3 3.0 B
TCMT 25 3.3 B
TCGW 2.8 3.8 B
TCMW 34 | 45 B
44 6.0 B
TEGX 4.4 6.1 D
2.5 3.8 C
3.0 4.3 C
TPGX
3.5 4.8 C
4.8 6.4 D
2.7 3.8 C
3.2 43 C
TPMX
3.7 4.8 C
4.8 6.4 D
TPGB 2.4 4.0 D
TPMB 2.9 4.3 D
TPGH 3.4 4.8 D
TPMH 44 | 65 D
2.8 3.8 B
TPGV
34 4.5 B
TPGT 4.4 6.0 B
VBET 2.9 3.8 B
VBGT 4.4 6.0 B
VBMT
VBGW
VCGT 2.4 3.2 B
VCMT 2.8 3.8 B
VCGW 4.4 6.0 B
VCMW
VDGX 45 6.1 D
VPET 2.4 3.2 B
VPGT 2.9 3.8 B




INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI
Inserti negativi

Geometria Codice inserto L3 La B2 B7
DNGG150404R/L 2.8 — 15 —
: 150408R/L 2.8 — 15 —

i 2) - L3 B

&7 P

Inserto destro raffigurato.

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE ToRRITORA

SNGGO090304R/L 1.8 1.6 15 -
L5 . g, 090308R/L 1.8 1.6 15 =
*‘\—%h 120404R/L 23 3.7 15 -
120408R/L 23 3.7 15 =

Inserto destro raffigurato
TNGG160402R/L-F 25 - 15 30

Ls 160404R/L-F 2.5
B2 N B7
f—\_%h %&# 160408R/L-F 2.5 - 15 30

Inserto destro raffigurato.

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

Lo 160308R/L 2.3 5.1 15 -

i_\_%)_l 160402R/L 1.3 8.7 15 =

160404R/L 2.3 54 15 -

La 160408R/L 2.3 5.1 15 =
160412R/L 2.3 4.8 15 -

220404R/L 2.8 94 15 -

220408R/L 2.8 9.1 15 -

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

VNGG160404R/L 1.8 — 15 -

L3 160408R 1.8 — 15 -

Inserto destro raffigurato.




Inserti positivi

£O7 =4

Inserto destro raffigurato.

Geometria Codice inserto L3 | L4 Geometria Codice inserto L3 | La
CCETO0602V3R/L-SR | 2.2 | — CPMH080204R/L-F 10| —
060201R/L-SR | 2.2 | — L3 . 090304R/L-F 14| —

060202R/L-SR |2.2 | — gg ~—=h \%&#

il}'l 0 060204R/IL-SR |22 | — 15° e

00 ) 09T3V3R/L-SR | 3.2 | — Inserto destro raffigurato.
0 09T301R/L-SR | 3.2 | — DCET0702V3R/L-SR | 2.5 | —
09T302R/L-SR | 3.2 | — 070201R/L-SR | 25| —
Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SR | 3.2 | — 070202R/L-SR [ 2.5 | —

CCET060200R/L-SN [ 1.0 | — i Q\Li#l \778 070204R/L-SR | 25| —
0602V3R/L-SN [ 1.0 | — 30° } 11T3V3R/L-SR | 3.7 | —
060201R/L-SN | 1.0 | — 2 11T301RIL-SR |37 | —
060202R/L-SN | 1.0 | — 11T302R/L-SR | 3.7 | —

i ‘%ﬁl}'l 060204R/L-SN [ 1.0 | — Inserto destro raffigurato. 11T304R/L-SR | 3.7 | —
o0° 09T300R/L-SN [ 1.5 | — DCET070200R/L-SN | 1.0 | —
09T3V3R/L-SN | 15| — 0702V3R/L-SN | 1.0 | —
09T301R/L-SN | 1.5 | — 070201R/L-SN | 1.0 | —
09T302R/L-SN | 1.5 | — 070202R/L-SN [ 1.0 | —
Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SN | 1.5 | — i Ef‘s_%h 070204R/L-SN | 1.0 | —
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | — AR 11T300R/L-SN [ 1.5 | —
gg L3 09T3V3R/ILW-SN | 1.5 | — 11T3V3R/L-SN [ 15| —
+ @h 11T301R/L-SN | 1.5 | —
20° 11T302R/L-SN [ 1.5 | —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato. 11T304R/L-SN | 15| —
CCGH060202R/L-F 12| — DCET0702V3R/LW-SN | 1.0 | —
gg L3 060204R/L-F 14| — y L3 11T3V3RILW-SN | 1.5 | —
15° 500 20°
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.

CCGT03S1V3L-F 08| — DCGT070202R/L-F 10| —
03S101L-F 08| — Ls % 070204R/L-F 10| —
03S102L-F 08| — ( 1#170 11T302R/L-F 10| —

E} ﬁ%ﬁ 4 03S104L-F 08| — * 2 11T304RILF |10 | —
AR L 04TOV3L-F 10| — *DCGT1TICTipo : 14°
04TO001L-F 1.0 — Inserto destro raffigurato.

04T002L-F 10| — DCGT0702V3R/L-SS | 1.0 | 3.5

Inserto sinistro raffigurato. 04T004L-F 10| — ‘ 070201R/L-SS | 1.0 | 3.5

CCGT0602V3R/L-SS | 1.0 | 3.0 7 ’ Q\L—i%l'l 070202R/L-SS | 1.0 | 3.5

060201R/L-SS | 1.0 | 3.0 a0 11T3V3R-SS 1.0|6.5

T [{f}h 060202R/L-SS | 1.0 | 3.0 La 11T301R-SS 1.0|6.5

e 09T3V3R/L-SS | 1.0 | 5.0 Inserto destro raffigurato. 11T302R-SS 1.0 | 6.5

. La'] 09T301R/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0 |35
Inserto destro raffigurato. 09T302R/L-SS | 1.0 | 5.0 070201R-SN 1.0 3.5

CCGT0602V3R-SN 1.0 3.0 L3 070202R/L-SN | 1.0 | 3.5

060201R/L-SN | 1.0 | 3.0 @1 11T3V3R/L-SN | 1.5 | 6.5

L3 060202R/L-SN | 1.0 | 3.0 @ 20° 11T301R/L-SN | 1.5 | 6.5

+ ?—\j-h 09T3V3R/L-SN | 1.5 | 5.0 11T302R/L-SN | 1.5 | 6.5
o § 20° 09T301R/L-SN | 1.5 | 5.0 Inserto destro raffigurato. 11T304R/L-SN | 1.5 | 6.5
09T302R/L-SN | 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 28| —

Inserto destro raffigurato. 09T304R/L-SN | 1.5 | 5.0 150404R/L 28| —

TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE INSERTI PER




ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE /ToRATURA

INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEGLI INSERTI

Inserto positivo

Geometria Codice inserto L3 | L4 Geometria Codice inserto L3 | La
DEGX150402R/L-F | 25| — VBGT110302R/L-F 10| —
@ Kl}qu ”’@ 150404R/L-F | 25| — y KT 110304R/L-F |15 | —
~ ﬁ Eiih f&# 160402R/L-F 15| —
25° 20° 13° 20° 160404R/L-F 15| —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TCGT0601V3L-F 10| — VBET1103V3R/L-SR | 2.5 | —
ég o vy | oe |10 - || B8 R YL | towmis |25
14° 20° 060104R/L-F [ 1.0 | — 30° 20° 110304R/L-SR [ 2.5 | —
Inserto sinistro raffigurato. Inserto destro raffigurato.
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET110300R/L-SN | 1.0 | —
égk Ls 160304R/L 2.0 /6.0 Ls 1103V3RIL-SN | 1.0 | —
AON ﬁy ~—% 110301RIL-SN | 1.0 | —
Lo 20° 20° 110302R/L-SN [ 1.0 | —
Inserto destro raffigurato. Inserto destro raffigurato. 110304R/L-SN | 1.0 | —
TPGH080202R/L-FS | 0.9 | — VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 | —
080204R/L-FS [ 0.9 | — L3
090202RIL-FS | 1.0 | — @ %
é% Qﬂh “’:Z& 090204R/L-FS | 1.0 | — 20°
AR I 110302R/L-FS [ 1.4 | — Inserto destro raffigurato.
110304R/L-FS | 1.4 | — VCGT080202R/L-F 08| —
*TPGH16033Tipo : 14° 160304R/L-FS | 2.0 | — L3 - 080204R/L-F 08| —
Inserto destro raffigurato. 160308R/IL-FS | 2.0 | — %% @’I 72&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0 13° 20°
L3 160304R/L 23|54 Inserto destro raffigurato.
+ Q—\j-h 160308R/L 23|51 VDGX160302R/L 20| —
La 15° L3 - 160304R/L 20| —
Inserto destro raffigurato. ﬁy E\—-ih \}Z&#
TPGX080202R/L 13| — 25° 20°
080204R/L 1.3 — Inserto destro raffigurato.
090202R/L 16| — VPET080201R/L-SRF | 0.8 | —
@ i%ﬁ 3 090204R/L 16| — L3 o 080202R/L-SRF | 0.8 | —
A7 &#200 090208RL | 16| — {ﬁy ~% /&# 1103V3RIL-SRF | 1.0 | —
110302R/L 18| — 13° 20° 110301R/L-SRF | 1.0 | —
110304R/L 18| — Inserto destro raffigurato. 110302R/L-SRF [ 1.0 | —
Inserto destro raffigurato. 110308R/L 18| — WBGTO0201V3L-F 10| —
020101L-F 10| —
020102L-F 10| —
@ E\L—i%ﬁ X 020104L-F 10| —
AN A L302V3L-F 10| —
L30201L-F 10| —
L30202R/L-F | 1.0 | —
Inserto sinistro raffigurato. L30204R/L-F 10| —
WCGT020102R/L 10| —
@ L 020104RIL | 10| —
- ‘%&# L30202RL [ 1.0 | —
15° 300 L30204R/L 10| —
Inserto destro raffigurato.
WPGT040202R/L-FS [ 1.0 | —
@ L3 - 040204R/L-FS | 1.0 | —
> “/&# 060304RIL-FS [ 1.0 | —
15° 20° 060308R/L-FS [ 1.0 | —

Inserto destro raffigurato.




“TOOL NAvV]

INFORMAZIONI
TOOL NAv] assiste i nostri clienti con informazioni e parametri di taglio ideali per ogni materiale : consente infatti di selezionare
I'inserto piu adatto e di prolungare la durata di vita degli utensili.

TORNITURA

INDICAZIONI IN ETICHETTA

@ Parametri di taglio
ve (Velocita di taglio) @ Taglio stabile @ Taglio generico ¥ Taglio instabile

P 20— 190 m/mi @ Campo di impiego
050 — 620 SFM

L F : Finitura (ap<0.5mm) S : Asportazione leggera (ap=0.5—1.5mm)
Acciaio M : Media asportazione (ap=1.5—4.0mm) G : Sgrossatura (ap=4.0—7.0mm)

J\_/J 220 —120 m/min @ Velocita di taglio
720 — 390 SFM (Rapporto prestazioni / durata di vita)

INFORMAZIONI SU TOOL NAV] INSERTI PER

nossidee Calcolo sulla base delle prestazioni massime : durata dell’'utensile 15 min.
K 70— 170 m/min Calcolo sulla base della durata massima dell'utensile : durata dell'utensile 90min.
. 85—560 SFM @ Materiale da lavorare
Ghisa P : Acciaio (Riferimento Materiale : Acciaio al carbonio, acciaio legato 180HB)

(~ToOL NAav|)
Parametri di taglio

— M : Acciaio inossidabile (Riferimento Materiale : Acciaio inossidabile austenitico180HB)
—@— ©) ~0-Q- K : Ghisa (Riferimento Materiale : Ghisa grigia, ghisa sferoidale 180HB)

DURATA DELL'UTENSILE

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

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

| Grado —##%  15min | 30min | 45min | 60min | 90min | |Grado —2%##5{ 15min | 30min | 45min | 60min | 90min

UE6B1O05 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55 ucs105 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55
UEBOOS 1.00 0.81 0.71 0.65 0.57 ucsi115 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55
UEG110 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 AP25N 1.00 0.87 0.80 0.75 0.69
UEGO20 1.00 0.83 0.74 0.69 0.62 VvP25N 1.00 0.87 0.80 0.75 0.69
UEGO35 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73 (es.) Asportazione media dell’acciaio
AP25N\ 1.00 0.84 0.76 0.71 0.64 Primo suggerimento : UE6110

Inserti intercambiabili : CNMG120408-MA
VP25N 1.00 0.84 0.76 0.71 0.64 Velocita di taglio consigliata : ve=325m/min

(Durata dell'utensile : 15min.)

Coefficienti di velocita di taglio per Grado M (Acciaio inossidabile) . ‘
Grago ks 15min | 30min | 45min | 60min | 90min Durata di vita richiesta dal cliente: 30min.

US735 100 | 078 | 068 | 061 | 053 325%0.825267m/min
uszo2o | 100 | 070 | 057 | 049 | 040
VPISTF | 100 | 078 | 067 | 061 | 052
APE5N 100 | 076 | 065 | 057 | 049

DUREZZA DEL MATERIALE DA LAVORARE

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

(Durezza del pezzo da lavorare)

140HB 180HB 220HB 260HB

P 1.19 1.0 0.85 0.75
oM 1.23 1.0 0.85 0.72
K 1.19 1.0 0.91 0.85




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

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.

INSERTI PER
TORNITURA

PARAMETRI DI TAGLIO AREA DI TAGLIO
Taglio continuo
Taglio stabile 115152 refendia cosane ﬂ Sl (ap<0.5mm)

Taglio di componenti bloccati saldamente

Taglio generico

E Asportazione leggera (ap=0.5—1.5mm)
Taglio pesante interrotto

m Media asportazione (ap=1.5—4.0mm)
Taglio instabile Taglio a profondita irregolare

Taglio con bloccaggio a bassa rigidita E Aspor’[azione Semi-pesante (ap=4.0—7.0mm)

III Asportazione pesante (ap=7.0—10mm)

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DElI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

=
( FY Z
ms
vpzsml E6020,
-
( sY
uss?

WREIELS o

. . FY
Primo suggerimento 6_/55?
(Taglio generale)

Acciaio dolce e
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli

F FY VP25N ve N FY NX3035 f 7, ve'\ SY VP25N

S SY VP25N ve W SY NX3035 FY VP25N MS NX3035

M MS UEG6110 ve N MS UE6020 SY VP25N MH UE6110

Taglio stabile G MH UE6105 ve W MH UE6110 MA UE6105 GH UE6105
H HL UE6110 ve M HL UE6020 GH UE6110 HX UE6110

F FY NX3035 FY VP25N FY UE6020 f A ,ve\ SY NX3035

S SY NX3035 SY VP25N SY UE6020 FY NX3035 MS NX3035

M MS UE6110 ve W MS UE6020 SY UE6020 MH UE6110

Taglio generico G MH UE6110 MH UE6105 MH UE6020 MA UE6110 GH UE6110
H HL UE6020 HL UE6110 HM UE6020 GH E6020 HX UE6020

F FY UE6020 FY NX3035  SY UE6020 f A ,vc™\ SY UE6020

S SY UE6020 SY NX3035 MS UE6020 FY UE6020 MS UE6020

M MS UE6020 MS UE6110 MH UE6020 SY UEG6020 MH UE6020

Taglio instabile G MH UE6020 MH UE6110 MH UE6035 MA UE6020 GH UE6020
H HM UH6400 HM UE6020 ap,f W HL UE6020 HX UH6400




TORNITURA

Taglio stabile

S X Acciaio al carbonio . .
/96,)@ UEE"ul Acciaio legato Taglio generico

'
( GH
ussmy
S aGH
( mP
L/EEIDSI
VP
( SH
ussmsl
- 1]

Taglio instabile

WAEIELS o

. . FH
Primo suggerimento (uny
(Taglio generale)

&
£
CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA INSERTI PER

Acciaio al carbonio ¢ Acciaio legato ve: Velooita i tagio
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli

F FH AP25N ve N FH NX3035 f 2 SH AP25N

S SH UE6105 ve N SH UE6110 FH UE6110 MP UE6105

M MP UEG6105 ve N MP UE6110 SH UE6105 MH UE6105

Taglio stabile G GH UE6105 ve W GH UE6110 MH UE6105 HL UE6110
H HX UE6110 ve M HX UE6020 HM UE6110 HV UE6110

F FH NX3035 FH AP25N FH UE6110 f y SH NX3035

S SH UE6110 SH UE6105 SH UE6020  FH UE6110  MP UE6110

M MP UE6110 MP UE6105 MP UE6020 SH UE6110 MH UE6110

Taglio generico G GH UE6110 GH UE6105 GH UE6020 MH UE6110 HL UE6110
H HX UE6020 HX UE6110 HX UH6400 HM UE6020 HV UE6020

F FH UE6110 ve N FH UE6020 f A SH UE6110

S SH UE6020 SH UE6110 MV UE6020 FH UE6020 MP UE6020

M MP UE6020 MP UE6110 MH UE6020 SH UE6020 MH UE6020

Taglio instabile G GH VUE6020 GH UE6110 GH US735 MH UE6020 HL UE6020
H HX UH6400 HX UE6020 ap,f W HM UH6400 HV UH6400

CLASSIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

£\ Materiale
9 M Taglio stabile

Acciaio inossidabile q q
Taglio generico

| .. .
GH Taglio instabile
" \u5735 - 9

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ToRRITURA

{ &j ) Us735
L E Asportazione semi-pesante
Primo suggerimento  vs73s
/,,,\k(Tag"O generale) 4 m Asportazione pesante
M Acciaio inossidabil e Velosita di taglo
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F FH US735 ve N SH UST735 — SH US735
S SH US735 ve N MS US735 FH US735 MS US7020
M MS US7020 ve N MS US735 MA US7020 MH US7020
Taglio stabile G GH US7020 ve N GH US735 MH US7020 f \
H HM US735 ve M ap, f W GH US7020 f N
F FH US735 ve N SH UST735 — SH US735
S SH US735 ve W MS US735 FH US735 MS US735
M MS US735 MS US7020 MA US735 MA US735 GH US735
Taglio generico G GH US735 GH US7020 ap,f MA US735 f N
H HM US735 ve N ap,f GH US735 fo N
F FH US735 ve N SH US735 — SH US735
S SH US735 ve X MS US735 FH US735 MS US735
M MS US735 MS US7020 MA US735 MA US735 GH US735
Taglio instabile G GH US735 GH US7020 ap,f W MA US735 f N
H HM US735 ve M\ ap, f GH US735 f N




INSERTI PER
TORNITURA

Taglio stabile

3 m
0/,6 at Supeir piara
ucsos) Ghisa
Yo e P i i
‘ Standard
ves1oz) Taglio instabile

! S
‘ ucs 105’ e suproe pana ﬂ Finitura

Taglio generico

ucsi1is,

ﬁ
Standard .
U‘E”si‘,'j B Asportazione leggera

3
9, . .
B Asportazione semi-pesante

Primo suggerimento
(Taglio generale)

<
o
S
=
=
4
o
-
o
L
o
4
o
o
>
v
=
o
=
o
2
w
o
L
g
G}
w
o
L
=
o
N
<
3}
—
7
0
<
-l
o

i i i ve : Velocita di taglio
Ghisa « Ghisa sferoidale /o Velocia di tag
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura
F MA UC5105 v¢ MA  UC5115
S MA UC5105 vc¢ M MA UC5115
. . M Standard UC5105 vc N Standard UC5115
Taglio stabile o
G Ybsiwive sy UC5105 ve N basgem UC5115
F MA UC5115 MA UC5105 Sandad UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Sandad UC5115
. . M Standard UC5115 Standard UC5105  Risseien UC5115
Taglio generico o
G bespiveie UCS5115  Feyims UC5105  ap,f
F MA UC5115 MA UC5105 Sandad UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Sandad UC5115
o . M Standard UC5115  Sendad UC5105 ez UC5115
Taglio instabile o ‘
G htespeinein UC5115 bams UC5105  ap, f

CLASSIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

Taglio stabile

INSERTI PER
TORNITURA

Taglio generico

Taglio instabile

FJ
RT9010, l

Primo suggerimento © TF7%
(Taglio generale) /

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

i ti i ve : Velocita di taglio
Lega dl t|tan|0 f :Avanzamento
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F FJ RT9010 ve N FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve N MJ TF15 FJ RT9010 f
M MS RT9010 ve N MS TF15 — GJ RT9010
Taglio stabile
G GJ RT9010 ve N GJ TF15 — foN
F FJ RT9010 ve M FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve N MJ TF15 FJ RT9010 f N
) . M MS RT9010 ve N MS TF15 = GJ RT9010
Taglio generico
G GJ RT9010 ve N GJ TF15 — foN
F FJ TF15 FJ RT9010 MJ TF15 = MJ TF15
S MJ TF15 MJ RT9010 MS TF15 FJ TF15 f ")
Tadlio instabil M MS TF15 MS RT9010 GJ TF15 — GJ TF15
aglio Instabiie G GJ TF15 GJ RT9010 ap,f W — f N




INSERTI PER
TORNITURA

7 / Taglio stabile
9y GJ

loe,é VPIORT) Lega abase di nichel-cromo q .

Y% ( - Taglio generico
ms

vPaSry) Taglio instabil

e aglio instaplie
(s

VP05, Ry

,
A o -
r' = = Iw,,7 E Finitura
F1 ~_
) mMs i
vPIORT) i ( W,,y B Asportazione leggera
,

’MJ

VPISTF,
~_ / )ég g g
F1 Asportazione semi-pesante

(
Primo suggerimento V"’y
(Taglio generale)

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

1 Ni - ve : Velocita di taglio
Lega a base di nichel-cromo /o Veloota di
Inserti negativi ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F FJ VP10RT ve N FJ VP15TF — MJ VP10RT
S MJ VPOSRT MJ US905 MJ VP10RT FJ VP10RT f "
. . M MS VPOS5RT MS US905 MS VP10RT — GJ VP1ORT
Taglio stabile
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f \
F FJ VP10RT ve N FJ VP15TF — MJ VP10RT
S MJ VP10RT MJ VPO5RT MJ VP15TF FJ VP10RT f )
. . M MS VP10RT MS VPO5RT MS VP15TF — GJ VP10RT
Taglio generico
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f “
F FJ VP15TF FJ VP1ORT  MJ VP15TF — MJ VP15TF
S MJ VP15TF MJ VP10RT  MS VP15TF FJ VP15TF f )
o ) M MS VP15TF MS VP10RT  GJ VP15TF — GJ VP15TF
Taglio instabile
G GJ VP15TF GJ VPIORT  ap,f _ f “

CLASSIFICAZIONE




CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

7;
e

\9496‘ Acciaio dolce

)

Standard
‘ L/EEIID/
- S
Fv
NxaEesl

- /o7

Standard

/
ussy
UE6O2
D %
Yy

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Acciaio dolce
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Acciaio al carbonio
,/'@ Acciaio legato

Standard
IJEE"DI

Standard

1,
ussﬁ
Ufﬁy

%
0

Primo suggerimento
(Taglio generale)

vc : Velocita di taglio
f :Avanzamento

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
Taglio stabil F FV NX2525 FV  AP25N FV  NX3035 f 7 ,ve™ Standard NX2525
aglio stabile
9 S Standard UE6110 ve M Standard UE6020 FV UE6020 f \
. . F FV NX3035 FV. NX2525 FV  UE6020 f X ,ve\ Standard UE6110
Taglio generico
S Standard UE6110 vc¢ Sendd UEG020  FV UE6020 f
. ) F FV UEG6020 ve N Stendard UE6020 f A ,ve™M Stendard UE6020
Taglio instabile
S Standard UE6020 Standard UE6110  Standard US735 FV  UE6020 f N

Acciaio al carbonio ¢ Acciaio legato

TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

vc : Velocita di taglio
f :Avanzamento

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
Tadlio stabil F FV NX2525 FV  AP25N FV  NX3035 f 7 ,ve™ Standard NX2525
aglio stapile
9 S Standard UE6110 ve M Standard UE6020 FV UE6020 f N
. . F FV NX3035 FV  NX2525 FV  UE6020 f 2 ,ve™M Standard UE6110
Taglio generico
S Standard UE6110  vc¢ Sendd UEG020  FV UE6020 f
o ) F FV UEG6020 ve N Standard UE6020 f 7 ,ve™ Standard UE6020
Taglio instabile
S Standard UE6020 Standard UE6110  Standad US735 FV UE6020 f N




N Materiale
Y/
f
99/,6
6)‘«9 Acciaio inossidabile
e
Standard
Us735 )
# Standard
Standard 5
Us735 ) ( Ll |
# Standard
US735
' y H Standard
j=="1 ‘ US§735
US735
Standard
US§735 »
4 60/

Primo suggerimento
(Taglio generale)

3
M Acciaio inossidabile

TIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

tandard
ucs11S, l

- S

(=

‘ Standard
L/l_'51151

- S

Standard

Primo suggerimento
(Taglio generale)

‘garle superiore piana
ucs105)

s P,

INSERTI PER
TORNITURA

Ghisa
Ghisa sferoidale

—
‘Fame superore iana

ucsi1i1s
—

Standard
ucsi1is,

2
oy

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

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
Taglio stabile F Standard US735 ve N ap, f N f 7 ,veN foN
S Standard US735 ve M ap,f N £ v\ foN
Taglio generico F Standard US735 ve N ap,f W fA ,veN f N
S Standard US735 ve N ap,f N f A ,veN foN
Taglio instabile F Standard US735 ve N ap,f N fA ,ve f o\
S Standard US735 ve M ap,f N f2 ,veN fooN
Ghisa  Ghisa sferoidale ve: Veloaita di taglo
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura
F Standard UC5115 vc¢ Standard UE6110
S Standard UC5115 vc N Standard UE6110
Taglio stabile M Piesperioeiin UC 5105 vc N besieis UC5115
F Standard UC5115 vc¢ M Standard UE6110
S Standard UC5115 vc¢ M Standad UE6110
Taglio generico M bspine i UCS5115 e UC5105  ap, f
F Standard UC5115 vc¢ N Standerd UE6110
S Standard UC5115 vc¢ M Standerd UE6110
Taglio instabile M htespeinein UC5115 hewie UC5105  ap, f

CLASSIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

2
90//0@ Lega di allumini
£ga di alluminio - .
% ‘ Taglio generico

INSERTI PER
TORNITURA

Taglio stabile

Taglio instabile

ﬂ Finitura

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Lega di alluminio ye: Veloota di taglo
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
Taglio stabile F AZ HTi10 ve N ap,f f N ,ve™ f N
Taglio generico F AZ HTi10 ve ap, f W f N ,vc™N f N
Taglio instabile F AZ HTi10 ve N ap, f f A ,ve Ny f N

Lega di titanio Lega a base di nichel-cromo

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Lega di titanio e
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi
Taglio stabile F * FJ RT9010 ve ap, f f
Taglio generico F * FJ RT9010 ve ap,f W f N
Taglio instabile F * FJ RT9010 ve N ap, f W Y
*Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
Lega a base di nichel-cromo ve  Velooita ditaglo
TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi
Taglio stabile F * FJ VP10RT ve ap,f W f M
Taglio generico F * FJ VP10RT ve N ap,f W f N
Taglio instabile F * FJ VP10RT ve N ap, f W f N

- *Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.



)s
o

(e}
S
"'96,; mv
( NXE525,
R/L-F§
AP25N l

Acciaio dolce

R/L-F§

VPISTF

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Acciaio dolce
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

R/L-FS§
AP25N l

2,
sv
VPISTF
R/L-F§ 2

vptsj oy

Primo suggerimento
(Taglio generale)

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

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F RIL-FS AP25N ve N RLFS VP15TF £ 7 ,ve' f
S sV NX2525 vc N SV NX3035 f X ,vc MV NX2525
Taglio stabile M MV NX2525 MV AP25N MV NX3035 SV NX2525 f N
F RL-FS NX2525 LFS AP25N  RLfS VPI5TF £ 7 ,ve™ f N
S SV NX3035 SV NX2525 SV VP45N f A ,ve™ MV NX3035
Taglio generico M MV NX3035 MV NX2525 MV VP25N SV NX3035 f N
F RL-FS VP15TF  RLFS NX2525 ap,f f A ,veN f N
S SV UE6020 SV US7020 SV VP15TF f A ,ve™ MV UE6020
Taglio instabile M Mv UE6020 MV US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
Acciaio al carbonio ¢ Acciaio legato o  Velooita di taglo
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F R/L-FS AP25N ve N RLFS VPI5TF X ,ve's f “
S SV NX3035 SV NX2525 SV VP45N f A ,ve\ MV NX3035
Taglio stabile M MV NX3035 MV NX2525 MV VP45N SV NX3035 f N
F RL-FS NX2525 LFfS AP25N  RLfS VPI5TF  f X ,ve f W
S SV  UE6020 SV US7020 SV VPISTF £ ,vc MV UE6020
Taglio generico M MV UE6020 MV US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
F RL-FS VP15TF  RLFS NX2525 ap,f fX ,ve f N
S SV VP15TF SV UEB020 MV VP15TF f A ,ve™N MV VP15TF
Taglio instabile M mMv VP15TF MV UE6020 ap,f W SV VP15TF f N

CLASSIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

Taglio stabile

INSERTI PER
TORNITURA

Taglio generico

Taglio instabile

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA

N Materiale

M

& 2
S K23
Sx Acciaio inossidabile Sz Ghisa
%, mv 9%y, mv Ghisa sferoidale
(5] US7020, (3] VPISTF 1
MV _—
sV f ( sV
us7o2g é | VPISTF)
y §V \ et
R/L-F§ \ Us735 , R/L-FS —
VPISTF mv VP15TF’ mv
R /I_ VPISTF — vm‘sy
U5735 F —
sV sV
VPISTF VPIETF
VPISTF 2
—  R/L-F§ % R/L FS

(77

VPISTF

Primo suggerimento
(Taglio generale)

[

AN

M Acciaio inossidabile

TIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Primo suggerimento
(Taglio generale)

9//

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

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
F RIL-FS VP15TF ve N ap,f N — f N
S SV US7020 ¢ SV US735 — MV US7020
Taglio stabile M Mv US7020 ve ) MV  US735 SV US7020 f N
F RLFS VP15TF vc N ap,f N — foN
S SV US735 SV US7020 SV VP15TF — MV US735
Taglio generico M MV US735 MV US7020 MV VP15TF SV UST735 f N
F RIL-FS VP15TF vc N ap,f N — f N
S SV  VPA5TF SV US7020 MV VP15TF — MV VP15TF
Taglio instabile M MV  VPA5TF MV US7020 ap,f M SV VP15TF f N
Ghisa « Ghisa sferoidale ve : Velocit ditagiio
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° ap : Profondita di taglio
Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura
F RIL-FS VP15TF ve N ap,f M
S SV  VPIS5TF vc¢ X MV VP15TF
Taglio stabile M MV  VPA5TF ve M ap,f N
F R/IL-FS VP15TF vc \ ap,f N
S SV  VPI5TF v X MV VP15TF
Taglio generico M Mv VP15TF ve N ap,f
F R/IL-FS VP15TF ve ) ap,f W
S SV  VPI5TF v¢ M MV VP15TF
Taglio instabile M MV  VP15TF ve M ap,f N




Primo suggerimento
(Taglio generale)

Lega di alluminio
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Taglio stabile

Lega di alluminio q q
Taglio generico

Taglio instabile

E Finitura

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

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi  Inceppamento dei trucioli
Taglio stabile F R/IL-FS HTi10 ve N ap,f f /M ,ve™ f N
Taglio generico F R/IL-FS HTi10 ve ap,f W f N ,ve™N f
Taglio instabile F RIL-FS HTi10 ve N ap,f f A ,ve N f N

§
”frs

ﬁl:FE
i)

Lega di titanio

Primo suggerimento
(Taglio generale)

Lega di titanio
TIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

's
S %

ﬁl.'-Fs
vpP 1i17

Lega a base i nichel-cromo

Primo suggerimento
(Taglio generale)

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

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi
Taglio stabile F R/IL-FS HTi10 ve M ap, f f N
Taglio generico F R/IL-FS HTi10 ve W ap, f f N
Taglio instabile F R/IL-FS HTiI10 ve ap,f f M

Lega a base di nichel-cromo ve  Velooita ditaglo

TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° ap : Profondita di taglio

Area Di Taglio Primo suggerimento Forte Usura Rottura Trucioli lunghi
Taglio stabile F R/IL-FS VP15TF ve W ap, f f N
Taglio generico F RL-FS VPI5TF vc M\ ap,f foN
Taglio instabile F RIL-FS VP15TF ve N ap, f f N

CLASSIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA

CLASSIFICAZIONE DEI GRADI E DEI ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE

ROMPITRUCIOLO ANGOLARE E PARALLELO ROMPITRUCIOLO 3D
CONTROLLO DEL TRUCIOLO CONTROLLO DEL TRUCIOLO

« Acciaio al carbonio * Acciaio legato
« Aceiaio.inossidabile

« Acciaio al carbonio * Acciaio legato « Materiali di difficile lavorazione

« Acciaio inossidabile

- s 5[1\1. ‘ Standard . A

£ ompitruciolo £ E

£ — £ Standard £

il = RL i) kel

5| | Rompitruciolo Romplruciolo S SMG MV | =)

= &R £ Rompitruciolo/' Rompitrugiolo =

| [Romituciolo “Rompirucioo = sV = R({rtlp’lt-rulc oo
° T Rompitrucielo i

5 » 5 . 5 FJ
S Rompitruciolo o Rompitruciolo o Rompitruciolo
o o o

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

CARATTERISTICHE

ROMPITRUCIOLI DI PRECISIONE [YoRRTURA

I
CCGHICCGT |XSMH/CCMT!  DCMT | DCGT |TCGT/TCMT| TPMH |VBGT/VBMT VCMT \WBMTWCGT

Rompitruciolo Caratteristiche Tipo o Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tz

: ger ta Iio.n|1edio. »
ompitruciolo sagomato .
SMG er un buon controllo del truciolo. —_
(Classe G)| @ Linserto di classe G consente un tagfio
affilato e una lavorazione di alta precisione.

@ Tagliente a spigolo vivo e design i__ur

FV a bassa resistenza per eccellenti
restazioni di taglio. —_
(Classe M) | @ Indicato per piccole profondita di taglio
e basse velocita di avanzamento.
@ Per asportazioni leggere.
SV |@ L'appropriato rialzo garantisce
(Classe M)|  un buon controllo del truciolo a
profondita inferiori a 1 mm.

@ Linserto positivo con ampio angolo di spaglia consente

i —1
==V
MV le miglior prestazioni del tagliente a spigolo vivo. i‘a
& =
=y
= =3

@ Rompitrucioli doppi e punteggiatura fonda sulla —_
(Classe M) auperr_lcie di spogﬁaconsentono di scaricare truciol
i ogni tipo.

:'F:’er taglio medio. o di
ase piana e ampio angolo di
Standard SpO |i‘é)l assicurano un buon
(Classe M)|  equilibrio di robustezza e
taglienza.

@ Tagliente curvo per un facile
scaricamento del truciolo.

FJ @ L'ampio angolo di spoglia &

particolarmente adatto per la finitura di

materiali di difficile lavorazione.

@ Tagliente curvo per un facile
scaricamento del truciolo.

MJ | @ Lampio angolo di spogiaé

particolarmente adatto per la finitura leggera

di materiali di difficile lavorazione.

LA ILLE

&
&
A - o -

2

CCGHICCGT| CPGT DCGT TPGH |TPGVITPGT| TCGT |VBGT/VCGT| WBGT WBGT WPGT

Rompirucioo Caratteristiche Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo Tipo

@ 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 si avanzamentobasse
o medie.
@ Per asportazioni leggere.
@ Buon controllo del truciolo per

Standard velocita si avanzamento basse
o medie.
Rompitruciolo Caratteristiche CCET Tipo CCGT Tipo DCET Tipo DCGT Tipo VBET Tipo

@ Rompitruciolo a grande inclinazione —

er medie asportazioni, idoneo per .
SR avorazioni al tornio automatico. ol —_—
@ Forma dell'inserto a bassa resistenza,

per il controllo del flusso di trucioli.

@ Rompitruciolo parallelo per
asportazioni leggere, idoneo 4
SS perlavorazioni al tornio automatico. —_ —_
@ Ottimo controllo del truciolo a basse y

velocita di avanzamento.

@ Rompitruciolo parallelo per uso — s —— -
generico, idoneo per lavorazioni a 4
SN ° glntornlo ?ul}orénlatlco.l o = V. ;
imo controllo del truciolo per velocita 4
i =}

di avanzamento basse o medie.




TORNITURA

ROMPITRUCIOLI ANGOLARI E PARALLELI (INSERTI NEGATIVI)

CONTROLLO DEL TRUCIOLO CARATTERISTICHE

Rompiruciolo Caratteristiche

DNGG SNGG TNGG VNGG
Tipo Tipo i Tipo

=
°
<}

@ Per finitura di precisione.

@ Rompitruciolo stretto a inclinazione

R / L FS per un ottimo controllo del truciolo. —_ —_
[ @ Tagliente a spigolo vivo per una

Rompitrugiolo buona finitura superficiale.

K @ Per la finitura.

Rompitruciolo @ Rompitruciolo a inclinazione per il
F F controllo del flusso di trucioli. —_ —_
Rompitruciolo @ Tagliente a spigolo vivo per una
buona finitura superficiale.

F 5 @ Rompitruciolo parallelo per
Rompitruciolg asportazioni leggere.

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

Profondita di taglio (mm)

4
a
&
@
=
L
=
o
24
O
T
14
o
a
a
o
O
S
14
=
o
=
o
(14

— @ Rompitruciolo parallelo per
medie asportazioni. "@

R/L | @ Buon controllo truciolo -
l Avanzamento (mm/giro) > per medi avanzamenti :(

&
S
& -
Lo




INSERTI PER TORNITURA

INSERTO RASCHIANTE

Cos’é un inserto raschiante?

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

«Ri i itrucioli I
ispetto ai rompitrucioli standard, la / Raschiante

Finitura superficiale migliorata

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

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

Maggiore durata dell’utensile

Aumentando la velocita di avanzamento, diminuisce il tempo necessario per tagliare un compo-

- . L ) . nente : con un inserto & quindi possibile lavorare un numero maggiore di parti.
finitura in superficie non si deteriora

nemmeno raddoppiando la velocita di
avanzamento.

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

Migliore controllo dei trucioli

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

INSERTO RASCHIANTE /ToRATURA

taglio.
Superficie finita. . . ST
q St it +
Inserto raschiante s st Inserto standard Inserto raschiante + lavorazione ad alte velocita di avanzamento

» Tempo di lavorazione ridotto (per pezzo)
» Maggior numero di pezzi (per un periodo di tempo definito)

+ j— +
Avanzamento elevato (doppio) Condizioni di avanzamento normali + Migliore controllo dei trucioli

#Usare un inserto raschiante alle alte velocita di avanzamento. Inserto raschiante + lavorazione a velocita di avanzamento normale
40 s i di taglio> - Elimina la fase di finitura sgrossando e finendo insieme
arametrl cl taglo (Fasi separate di sgrossatura e finitura — Lavorazione in un’unica fase)

o) Pezzo da lavorare : DIN

Y I Inserto standard® Inserto: CNMG 12040833

£ . Velocita di taglio=200m/min

“:& € serto raschiante | Profondita di tagiio=1.5mm

] 2 20 [~ M W’R’”’:”T[’ Velocita di avanzamento=0.2—0.6mm/giro

] &' ompitruciolo Taglio a umido diametro esterno

a - g q —AF

& g0 [ A » Tempi ridotti per i cicli
| . T

&« | v « Maggiore produttivita

00 02 0.4 0.6 08 « Evita gli intasamenti della linea

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

Riduzione dei costi!!

Valutazione della rugosita della superficie finita usando un inserto raschiante

Effetti degli inserti raschianti sulla < Rz(W)=Rzx0.5
lavorazione esterna, la foratura e la spianatura. el Rz(W)=Rugosita della superficie finita

usando l'inserto raschiante.

superiore a 5° o A
Rz : Rugosita della superficie finita in

[ s . 3

i *La rugosita superficiale lavorando sull’angolo
i Road angolazioni superiori a 5°, & uguale !
i alla lavorazione con inserti standard. |

condizioni normali. (Usando un
inserto standard)

Uso efficiente dell'inserto raschiante
= Jso non efficiente dell'inserto raschiante

Usando i tipi CNMG « WNMG  CCMT non é necessario prestare attenzione particolare

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

Nessuna 95°

limitazione

Angolo del tagliente

T (I tipi CNMG+*WNMG+CCMT
sono conformi a :

II'tipo CNMG pud essere ISO/ANSI.) Regolaﬂ(me

usato come raschiante non

Non & necessario regolare

il programma di lavorazione
Si possono usare programmi
di lavorazione standard.

secondario
75°

sull'angolo di 100°.

necessaria

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

E’ necessario regolare il
programma di lavorazion

In caso di errori di lavorazione
regolare il programma.

(I tipi DNMX+TNMX non sono
basati sulla ISO/ANSI. Vedi
pagina seguente.)

Restrizioni per il portautensili

Usare un portautensili con angolo del tagliente secondario di 93° per migliorare l'efficienza del raschiante.l
portautensili con angolo del tagliente secondario di 91° pud migliorare I'efficienza del raschiante (vedi la
figura in basso), tuttavia I'efficienza del
raschiante viene a mancare con altri angoli del
tagliente secondario (60°, 90°, 107°ecc.).

e

Es):Rugosita superficiale teorica dei portautensili
usando TNMX160412-MW.

—— MW(93)
— o — MW(91°)
——@—— Raggio di

| fori dei tipi DNMX e TNMX hanno una geometria
uguale a quella dei tipi DNMG e TNMG.
Il carattere "X" identifica la geometria speciale del tagliente.

w
=]

Raggio di punta
standard

Raggio di

/ punta wiper

TEORICA Rz (m)
S

Angolo del taglente secondario

RUGOSITA SUPERFICIALE
5

Regolazione
necessaria

o

(Specificato)

01 02 03 04 05 06

Avanzamento f (mm/giro) <Esempio di inserto>




Regolazione dei programmi di lavorazione con i tipi DNMX « TNMX

TORNITURA

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

Inserto standard

Regolazione asse X

DNMX, TNMX
Tipo

Inserto standard
(Indipendentemente dal raggio di punta)

0.01 mm

DNMX, TNMX
Tipo

Raggio di punta 0.4,0.8 : 0.04 mm
Raggiodipunta12  :0.05 mm

INSERTO RASCHIANTE INSERTI PER

A) Regolazione della conicitaxNecessaria per mantenere una corretta conicita.

Regolare verso la linea normale. )
Geometria del

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

Classificazione
Angolo di conicita 6°
Raggiodipuntaf .o ol 45 5 0 5 10 15 |20—35| 40 45 50 55 |60—65| 70 |75—85| 90
12 0.04 | 003 | 0.01 0 | 002 | 003 | 0.04 | 005 | 004 | 004 | 002 | 001 | 001 | 0 | 001 0
08 003 | 002 | 0.01 0 | 001 | 002 | 003 | 004 | 003 | 003 | 002 | 0 | -001| o | oot 0
0.4 002 | 001 | 001 0 | 001 | 001 | 002 | 002 | 002 | 001 | 001 0 | 001 | 001 | o 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
JNessuna necessita di compensazione del raggio del tagliente. regolato

Raggio di punta Regolazione sul raggio del

dell'inserto. pezzo da lavorare.

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

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

Raggio dilavoro Dopo la regolazione

Raggio di
lavoro 2.0

Raggio di

Raggio di punta 1.2 — | Raggo 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
dell'inserto. = approssimazione

Raggio dipunta 0.4 - R0.36(mm)
Raggio dipunta 0.8 - R0.76(mm)
Raggio dipunta 1.2 - R1.16(mm)

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




INSERTI PER TORNITURA
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LINEA PER TOTRNITURA

TORNITURA
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ﬂ Acciaio M Acciaio inossidabile
Cermet e Cermet rivestito
400 400
’/UL'S 11
= UEG105 =
‘E 300 N UEGB11 300
€ vp2sy UEGOD - t
~ CVD Carburo rivestito ~
2 2 C t e Cermet rivestito
> > AP25N EIne
= NX2525 : . = VP25N
5 200 NX3035 US7020 PVD Carburo rivestito S a0 |NX2525
ol - ;(g
'g Rt ~\UEsO20 'g §7020
° o R G Us§735\ _Metallo duro rivestito in CVD « PVD
K . VP45N |ypisTE VPIOR Carburo cementato L Lae3s
VP20MF VP20R ~
100 UEBO35 | 100 r
UHB400 -’ T 7N
VP'{" VP2ORT,/ Carburo cementato
Ti2oT
uTi2oT f\/(
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
n Ghisa m Metallo non ferroso
: CBN Sinterizzato
H CBN massiccio
400 ||MB710 MBS140 800 |
MB?BD H
A mpD220
H Diamante sinterizzato
e | uCs105 =
€ 300 || H £ 600 | |
£ e CVD Carburo rivestit £
~ arburo rivestito =
% I % Carburo cementato
8 Cermet e Cermet rivestito RS /
T 200 S 400 | |
B ucs115 ;fg U
g . UEG110 . 8
° 3 PVD Carburo rivestito °
> >
5TF :
100 VPIORT VP20ORT 200 HTI10
HTIOST
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)




INSERTI PER TORNITURA

La tecnologia d'avanguardia “2 in 1”

e r'\‘ R S m .« garantisce un’elevata resistenza ad
“’ W A:,a ds | .:{ N 94 | ‘ usura e a rottura e al tempo stesso la
N, - v .1+ massima stabilita.
4
E ‘ 'n ) - L La tecnologia “2 in 1” consiste in un

“rivestimento nano-struttura” color oro
e una parte periferica speciale nera
“Black -super smooth”.
Lo strato fibroso nanostruttura al TICN
@ Speciale struttura fibrosa tenace, migliora la
resistenza all’'usura e alla rottura.
@ Copre un ampio campo di applicazione
riducendo il numero di utensili necessari.

e lo strato cristallino di ossido di
alluminio (Al203) garantiscono una
resistenza alla rottura notevolmente
piu elevata.

Il processo di levigatura “Black-super
smooth coating” utilizzato nella zona
periferica dell'inserto, rende la

7 superficie estremamente liscia ,

| contribuendo ad aumentare la vita

" utensile senza inconvenienti di
scheggiature e incollamento trucioli.

o

CARBURO RIVESTITO (CVD) YoRRHORR

SCELTA DELL'UTENSILE
@TORNITURA
Materiale da lavorate '\(Aj??aaglﬁg Grado consigliato c\éﬁlsoigﬁgtgi (tr?]?rlriﬁn) ISO Campo di applicazione
n
300 PO / 8 / g
UE6105 (200 — 400) E ] 8
Taglio P10 \ w b \ [
; 250 S Q Q
. continuo UE6110 (150 — 400) = g E =
Acciaio - P20 Q
m
pEce2y (100 - 250) P30 \3 / N
Taglio [~} N
i 150 Q
interrotto UE6035 0 P40 \ g g
! Tagli 170 MO /E
aglio Q
continuo By (120 - 220) N
M20 .
Acciaio inossidabile
i M30 )
Taglio / M
continuo us735 = N
interrotto M40 \ N
T K01 / g
aglio 300 ~ n
continuo M (200 - 400) n =
. K10 S A
Ghisa g
Ghisa sferoidale K20 \
Taglio 250
interrotto e (150 — 300)
K30
. Taglio n
Lega resistente | . ntinuo e US905 80 S01 g
al calore [r——— (50 —100) «
NEGATIVI
PARAMETRI DI TAGLIO AREA DI TAGLIO ‘
. . . . 2
Taglio stabile = Finitura A —
(ap <0.5mm) & s 1) Acciaio al carbonio
Taglio continuo - 6’7@ - fcciaio legato
Taglio a profondita costante ( GH
Pre-lavorato Asportazione leggera v o
Taglio di componenti bloccati saldamente _ e
. . (ap=0.5—1.5mm) uEgios)
Taglio generico (- — 3
. . SH
Media asportazione veetos)
Taglio instabile e ) ( et -
e o=y

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

Asportazione semi-pesante

(ap=4.0—7.0mm) %

y;

. Primo suggerimento (uszy
Asporta2|one pesante (Taglio generale)

(ap=7.0—10mm) ‘

L ©=|w»w




CARATTERISTICHE DEL GRADO Grad Substrato Strato di rivestimento
rado Durezza (HRA) | T.R.S (GPa)| Superficie Composizione Spessore
uC5105 92.2 2.0 - TiCN-AI203 Spesso
uUC5115 91.0 2.2 — TiCN-AI203 Spesso
UE6105 90.8 1.8 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato | Spesso
UE6005 91.0 1.8 Tenace TiCN-AI203-TiN Spesso
UE6110 90.3 2.0 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato | Spesso
UE6020 90.0 2.2 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato | Spesso
UE6035 89.5 2.3 Tenace TiCN-AI203-TiN Spesso
UH6400 89.5 23 Tenace Composto in TICN-AI203-Ti accumulato | Spesso
US7020 90.5 2.0 Tenace TiCN-AI203-TiN Sottile
US735 89.0 2.6 - Composto di Ti Sottile
US905 92.2 2.0 — TiCN-AI203 Sottile

ESEMPI DI APPLICAZIONI

*1GPa=102kg/mm?

Inserto (Grado)

CNMG120416-MA(UE6110)

WNMG080408-MV(UE6020)

Acciaio legato l_’

(DIN 41CrMo4)
Pezzo da lavorare

Acciaio legato

= Velocita di taglio  (m/min) 210
2.2 | Avanzamento  (mm/giro) 0.3
D
£ & | Profondita di taglio (mm) 3.0
QS | Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
10 20 Pezzoltagliente 50 100 Pezzoltagliente
) UEBTIO UE6O20
Risultato Rivestimento Rivestimento

P10 del concorrente

Con UE6110 la durata € piu che raddoppiata.

P20 del concorrente
Con UE6020 la durata € aumentata di 6 volte.

Inserto (Grado)

CNMG120408-MS(US7020)

CNMA120408(UC5105)

Acciaio inossidabile
(DIN X5CrNiMo1810)

Pezzo da lavorare

[ —

Ghisa grigia
(DIN GG30)

£}

@ G—

= Velocita di taglio  (m/min) Grado rivestito tradizionale = 100, US7020=200 250

g% Avanzamento (mm/giro) 0.15—0.2 0.30

£ & | Profondita di taglio (mm) 2 25

QO | Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
40 80 Pezzoftagliente 250 500 Pezzoltagliente
. uUszo20 ucsi1os
Risultato GZ?; rivestito prelcedente e US70202200 la d K01 defé‘éﬁi%ﬁgmg Usura elevata
una velocita di taglio doppia, con = a durata . .
e raddoppia?ta risp%Ft)to ai gradi precedenti. Con UC5105 la durata & piu che raddoppiata.
NEGATIVI NEGATIVI
‘/—) Materiale ‘
- A
9-9//6 e\9//0 ‘Fane superiore pana
&,éé o Acciaio inossidabile &4% ucsios) Ghisa
/)G . HWM /;@ f. P Ghisa sferoidale
Sy Standard
us7o2g, { el | ucs 105]
GH —'J
s - US735 =S
o - HM p—

‘ﬁane superiore piana
uCs115

US735
FH
Primo suggerimento  vs73s
(Taglio generale)
(M
\ 7

( MA —
ucs msl Standard
ucsi11s
p—
MA
ucsi115
)s

pey

Primo suggerimento
(Taglio generale)

p—
MA
ucsi1i1s

TORNITURA

CARBURO RIVESTITO (CVD) INSERTI PER




CARBURO RIVESTITO (PVD) TorATURA

INSERTI PER TORNITURA

CARBURO RIVESTITO

@ |l rivestimento in PVD prolunga la durata dell'utensile.

@ Il rivestimento degli utensili con tagliente a spigolo

(PVD)

vivo € possibile senza intenerire 0 modificare la
qualita del substrato sul tagliente.

Strato di rivestimento
(Resistenza all’'usura)
(Resistenza a shock termici)
(Resistenza a saldatura)

Substrato

SCELTA DELL'UTENSILE
@® TORNITURA
Materiale da lavorate | . Nome Grado consigliato Velocita di taglio ISO Campo di applicazione
rivestimento consigliata (m/min)
120
120 =
ivesti - 'Y ~
Acciaio NI VP20MF (1 001301 50) P20 \ % / E § E §
N
120 by N y o
VP20RT (100 — 150) P30 \ N § % 3
uP 120
Rivestimento UP20M (100 = 150) P40
M 120
120 =
VP WU (100 = 150) M10 /E
Acciaio Rivestimento 120 5 w < ~ s
inossidabile VP20MF (100 — 150) M20 \§ /E E g E
120 a ] L a
VP20RT (100 — 150) M30 \> % g 3
upP 120
Rivestimento UP20M (100 = 150) M40
120 K01
Leluias (100 — 150)
VP 120 K10 / E
i (]
Elita Rivestimento VP1STF (100 — 150) K20 \ 2 / N -
> ~ &
VP20RT 120 g E
(100 — 150) K30 > N
~
50 [
VPO5RT (20 — 70) S01 (E -
Q &
VP10RT T $10 51 (8
Lega resistente VP Q w ~
al calore  |Rivestimento 40 2 &l 78
VP20RT (20 — 50) S20 5 E
= =
VP15TF (20@ =) S30 \




CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO VP (MIRACLE)

(c)
Rispetto alla tecnologia di rivestimento convenzionale, il
rivestimento VP (MIRACLE) offre un rivestimento in

(AL Ti)N con maggiore resistenza al calore e maggiore 900 -
forza di adesione.

Rivestimento MIRACLE

=

=3

=3
I

~

o

o
I

Temperatura di ossidazione

Maggiore .

resistenza al calore

'Maggiore forza
di adesione

O

600 Grado di rivestimento della concorrenza
I I I
50 60 70 80 (N)
Forza di adesione
ESEMPI DI APPLICAZIONI
Inserto (Grado) DCMT11T304-MV(VP15TF) CNMG120408-MJ(VP10RT)
Acciaio legato Acciaio inossidabile (pezzi per ventilatore)
Pezzo da lavorare — 3
e 8 L
£ |Velocita di taglio  (m/min) 170 200
g_g) Avanzamento  (mm/giro) 0.14 0.25
£ £ |Profondita di taglio (mm) 0.25 0.5
OO |Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido

0_500 1500 Pezzol/tagliente
VPISTF

i Rivestimento
Risultato P30 del concorrente

VP15TF, nessuna scheggiatura.

Consente una lavorazione piu stabile con maggiore durata.

Classe M 0 400 800 Pezzo/tagliente
M breaker
(VP10RT)

Metallo duro K20 concorrente
(Classe M) 1

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)

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

e —
Pezzo da lavorare -——-— 8 o
—t———18
£ |Velocita di taglio  (m/min) 31 120
g% Avanzamento (mm/giro) 0.2 0.05
£ 8 |Profondita di taglio (mm) 2.3 0.5
05 |Refrigerante Taglio a umido Taglio a umido
0 1 2 Pezzoltagliente Classe M 0_75 150 300 Pezzoltagliente
M breaker M breaker
(VP10RT) (VPO5RT)
Risultato Metallo duro rivestito Metallo duro K10 concorrente
concorrente (Classe G)

Il rompitruciolo MJ raggiunge una durata 5 volte maggiore.

TORNITURA

CARBURO RIVESTITO (PVD) INSERTI PER




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.

@NX3035 utilizza uno
speciale substrato per
ottenere una maggiore
resistenza alle variazioni di
temperatura.

@NX2525 ha nella
microstruttura particelle di
composto di Ti fortemente
temprate: il grado
assicura quindi
caratteristiche eccellenti

INSERTI PER
CERMET |ToRNITURA

Vi e el

SCELTA DELL’'UTENSILE s Uiresitenzallusura e

@® TORNITURA
: Modalita I~ Velocita di taglio ; I
Materiale da lavorate di taglio Grado consigliato consigliata (m/min) ISO Campo di applicazione
Taglio 250 P01
continuo NX2525 (200 — 280) " EW
Acciaio P10 ( u’"., qu
4 S
Taglio NX3035 230 \ >< 2
interrotto (190 — 260) P20 2 *
2
K01
Ghisa 210 Iﬂ
. . Finitura NX2525 (170 — 230) K10 N
Ghisa sferoidale \ g
K20 <
T . Velocita di taglio : vc  Profondita di taglio : ap
Prestazioni di taglio Avanzamento - f
Acciaio, Taglio continuo (ad umido) Acciaio, Taglio interrotto
035 Cermet P20 rivestito <Parametri di taglio> [ (- . <Parametri di taglio>
£ 030{ dela SO P20 non Pezzo da lavorare : DIN Ck45 NX3035) ‘ — 1 Pezzo da lavorare : DIN 41CrMo4
£ 025 /A ivesiito della Inserto : CNMG120408- = P ‘ Inserto - CNMG 120408-
é 0.20 | )j/ /4X concorrenza ve=250m/min Cermet P20 non—:' 3 : 3 ve=200m/min
2 nx3p3s | @P=1.0mm rivestito della ; Pl ; ap=1.5mm
3 0.15 4 f=0.15mm/giro CONCOeNnza  [T— . ! =0.2mm/giro
g 0.10 Tagl?o a umido ) Cermet P20 i T g Taglio a umido
2 0.05 Taglio esterno continuo rivestito della : = 3 Taglio interrotto
= concorrenza : : !
0 5 10 15 20 25 30 35 0 500 1000 1500 2000
Durata di taglio (min) Numero di urti
Ghisa, Taglio continuo
041 <Parametri di taglio>
T A Pezzo da lavorare : DIN GG30
g //Concorrente carburi K10 Inserto : CNMG120408
9 p=¢ ve=100m/min
5 / ap=1.5mm
% 0.05 { E/ f=0.3mmigiro
o ﬁ Taglio a umido
3
=}
0 5 10 15 20 25 30
Durata di taglio (min)
Substrato
Grado Conducibilita termica | Espansione termica
Durezza (HRA) T.R.S(GPa) (Wim-K)* (x 10§/K)
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX3035 91.5 21 35 7.8

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




Strato di rivestimento
Strato esterno in TiN
(Resistenza a saldatura) Strato
intermedio in composto (Al,Ti)N
(Resistenza all'usura e agli
shock termici)

CERMET RIVESTITO

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

TORNITURA

Substrato

Cermet NX2525 micro grano
(resistenza all’'usura e alla
rottura)

SCELTA DELL’'UTENSILE
@ TORNITURA

CERMET RIVESTITO INSERTI PER

Materiale da lavorate '\g??aag"ﬁg Grado consigliato Cgﬁé?g;iiggi(ﬁ?ﬁ,ﬁ%) ISO Campo di applicazione
PO1
Taglio VP25N 280 / > I 2
continuo AP25N (200 — 320) 0 in
P10 N n
Acciaio % %
2
Tagli 180 P20 \ ( '# \
aglio
interrotto M) (140 — 200) \ g
P30
K01 / I
G VP25N 220 E E
hisa -
Ghisa sferoidale | | Mitura AP25N (170 — 250) K10 E E
> <
@ | | \

PRESTAZIONI DI TAGLIO

PR . Velocita di taglio : vc  Profondita di taglio : ap
Prestazioni di taglio Avanzamento - f
Resistenza all’'usura per taglio a umido Resistenza agli shock termici per taglio interrotto
<Parametri di taglio> <Parametri di taglio>
Concorrente A Pezzo da lavorare : DIN 41CrMo4 (HB230) Pezzo da lavorare : DIN 41CrMo4 (HB230)
Cermet rivestito PVD | |nserto - CNMG120408- 1001 _ Inserto : CNMG120408-
_ Cermet P ve=300m/min ve=200m/min
g 0.3 standard Ja) / ap=0.5mm 2 ap=2.0mm
b ¢ 7 f=0.2mm/giro 3 f=0.3mm/giro
é Taglio a umido g Taglio a umido
& S
; 0.2 o
© g 50
=1 =]
3 P4
0.1
5 10 15 20 AP25N Concorrente Cermet
Durata di taglio (min) A Cermet standard
rivestito PVD




INSERTI PER TORNITURA

CARBURO CEMENTATO

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

CARBURO CEMENTATO |ToRRITORA

ghisa.
SCELTA DELL'UTENSILE
@TORNITURA
Materiale da lavorate Grado consigliato Velqcif[a di tagliq 1ISO Campo di applicazione
consigliata (m/min)
P10
Acciaio UTi20T o 109 ) P20 /5
v
=
P30 ( 5
M10
Acciaio inossidabile UTi20T (60 — 130) /8
u
~
M30 ( 5
120 KO1 ( R
sl (80 — 150) 8 3
100 K10 T < g
Ghisa HTi10 (50 — 150) £+ ~
(]
- K20 / N
. ~
UTi20T (50— 150) K30 \3
NO1 o
N10 (2
: 600 ~
Metallo non ferroso HTi10 (400 — 800) o \Z |
N30
70 S01 g
RT9005 (50 — 100) ( 3 1 8
Lega resistente al calore RT9010 60 $10 o ( a
Lega di titanio (40 — 80) 520 [ \IE /5
50 (&
TF15 (40 — 70) S30

COMPONENTE PRINCIPALE E IMPIEGO

Serie P per lavorazione Acciaio, serie K per ghisa, serie M per Acciaio inossidabile.

|
L — @ Diagramma V-T (Grado P) <Parametri di taglio> A secco
Fe || GOk Caratteristiche Materiale da lavorate £ Pezzo daavorere : DIN CkdS 220H5
principale € 300 Durata di vita standard dellutensile : VB=0.3mm
) : : Acciai al carbonio, acciai legati = aciondialdijtaglioEy s
WC-TiC-TaC-Co | Resistenza a calore / deformazione o dabili’e oRi ’ o Avanzamento : 0.3mm/giro
acciai Inossidabili e ghlsa' §3 200 Portautensile : CSBNR2525M43
K N WC-Co Elevata rigidita e resistenza all'usura | Ghisa, metallo non ferroso e non metalli s ESSHoLSM 20808
" 0 Lega resistente al calore, e q
S WC-Co Alta resistenza al calore e all'usura. || g di titanio 5 100 Enr\
2 80
60
20
CARATTERISTICHE DEL GRADO " purata deltutensie (min)
Durata dell'utensile (min)
Durezza [Conducibilita |[Espansione | Modulo TR.S . @ Diagramma V-T (Grado K)<Parameti ditaglio> A secco
ISO Grado termica termica di Youn i
(HRA) | wimK)*| (x106/K) | (GPa) (GPa) % é :23 e e
M i £ Profondita di taglio : 1.5mm
? UTi20T 90.5 38 5.5 520 20 o HTIiOST Avanzamento : 0.3mm/giro
N HTiO5T 925 79 4.5 600 1.5 S 200 HTIi1I0 — Portautensile : CSBNR2525M43
. . . S —~ ~—_ [Inserto: SNMN120408
K HTi10 92.0 79 46 630 2.0 s T
RT9005 | 92.2 79 45 600 2.0 g 100 N
o 80
S RT9010 92.0 79 4.6 630 2.2 = 60
TF15 91.5 71 5.3 580 2.5 T 70 30 40 6 100

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m+K=2.39x10-3cal/cme-sec+"C Durata dell'utensile (min)
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CARBURO CEMENTATO f’ ALY 3 .,.;-*{ S 2 *
A MICROGRANO ,,J'j_ﬁha,f,r} S pf_}-;?:é,__‘. <

TORNITURA

T B s S R M A | 2
(OTENSIL N METALLO DURO INTEGRALE) 273,727 iz 44 J‘;, Gr el
= SN O ‘ b :
@ Rispetto ad un comune metallo duro, Eﬂ ,,; :, IO “"' ’ ""‘ ” -f; L »\ A
una lega in micrograno presenta :;;.'.f."'i:(t;j -__.,-'73 ‘.1 " ! Jé‘ l*! ?‘-l‘ ke l‘
i ist I A i B s
maggiore resistenza all'usura e {!ﬁf,g A 'i. ;'.-_t' 1"‘ i Ny $ h4 5

maggiore tenacita. - ow's
Micro-Struttura di MF10 |—|2 = Mlcro Struttura di TF15 |—|2
M

PRESTAZIONI DI TAGLIO

CARBURO CEMENTATO A MICROGRANO INSERTI PER

SCELTA DELL’UTENSILE
E
Utensili da taglio Grado consigliato Materiale da lavorate %
L2
F Acci ido al
SF10 £ R o
Punta PCB ME% Non metalli s / 7
& 03 /= - 06
MF20 ‘_? Acciaio Rapido
[ Da Polveri
8
o
Punte Integrali TF15 Acciaio - Ghisa §
w
a
o
=
) HTi10 3
Frese Integrali TF15 Acciaio - Ghisa o 30 30 4 &
MF10 lunghezza Di Taglio (m)
<Parametri di taglio>
) Pezzo da lavorare : Acciaio per stampi (40HRC)
Dentatrice a Creatore TF15 Utensile :¢ 6mm,4 Scarichi
Alesatore MF20 Acciaio - Ghisa, ecc. A"§3°('J° ‘/"e,”ca 130°
Maschio ecc. MF30 et 600min
fz=0.02mm/dente

vf=128mm/min

Profondita di taglio in direzione assiale=9.0mm
Profondita di taglio in direzione radiale=0.6mm
Taglio dall'alto verso il basso, A secco

CARATTERISTICHE DEL GRADO

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

HTi10 14.9 92.0 3.2 K10

TF15 14.5 91.0 4.0 K20

SF10 14.9 92.7 3.8 K01 ©) O ©)
MFO07 14.7 93.2 3.9 K01 © O ©)
MF10 14.6 93.0 4.0 K01 ©) O (©)
MF20 14.2 92.0 4.4 K10 O ©) (©)
MF30 13.7 90.7 43 K20 O (©) ©}

* 1GPa=102kg/mm?
%% Dopo HIP




CLASSIFICAZIONE ToRRTURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZI

INSERTI NEGATIVI CON FORO

S| 8|p -
-2 | c |Denominazione . .
N ) " o
8 g e immagine Caratteristiche Geo?:stl\'/l:rzgﬂone
g3 | rompitrucioli
<|F
Prima raccomandazione per la finitura di varie Acciaio al carbonio + Acciaio legato Punta
qualita di acciaio, generico, legato e inossidabile 20 12°3>|\f
Rompitruciolo bilaterale. E?
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. g Fianco
0701020304 12°
f (mm/giro)
Rompitruciolo alternativo per la finitura dell'acciaio ~ Acciaio dolce . Punta
da costruzione 20 16 S'\ﬁ
M Rompitruciolo bilaterale. E?
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. S [~ Fianco
Tagliente a spigolo vivo per le massime prestazioni. 0 01 0203 04 8°
f (mm/giro)
Prima scelta per la finitura dell'acciaio da costruzione Acciaio doice - Punta
3
Rompitruciolo bilaterale. T
Controllo efficace sui trucioli adesivi. E?Z Fi
Adatto alla finitura dell'acciaio da costruzione. &1 — olzanco
0701020304 15° .
f (mmigiro)
Prima scelta per la finitura di materiali difficilmente Materiali difficili da tagliare Punta
© truciolabili 3 14°
= €
_g Rompitruciolo bilaterale. E?
£ Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. g Fianco
5 Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. 0 01020304 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mm/giro)
PK Rompitruciolo alternativo per la finitura di acciaio, adaio a cabonio - Acciaiolegato Punta
generale e legato - 155'\/’#
o Rompitruciolo bilaterale. E?
L Gli inserti con tolleranza G sono adatti ai pezzi con tolleranze g Fianco
dimensionali ridotte. . . o . 0 01020304 15°
Controllo stabile del truciolo, anche a piccole profondita di taglio. f (mm/giro)
G
R/L-FS Finitura di precisione Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo bilaterale. £
1 Inclinazione ridotta del rompitruciolo per un buon controllo del truciolo. £ 2 14°
= Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. &1
_ 0701020304
f (mm/giro)
R/IL-F Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo bilaterale. T
N, Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. E? 14°
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. &1 5’\/—
0 01020304
f (mm/giro)
SH Prima raccomandazione per il taglio leggero di acciaio  Acciaioal carbonio + Acciaio legato Punta
generico e legato 4 15 v
T ) €3
© ;‘) Rompitruciolo bilaterale. g )
[ i - ‘ ) Pud essere usato a piccole profondita di taglio e ad alte velocita a Fianco
= : di avanzamento. ©1 — . 0.2
2 Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0701 03 05 15 w
g M Raccomandato per pezzi con durezza 160—250HB. f (mm/giro)
o
N Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio  Acckioal carborio-Acciaolegao El;"ta
= generico e legato ~ 25 QQF\/_/
£ o
% Rompitruciolo bilaterale. £, 10 .
< Massimo controllo del truciolo a piccole profondita di taglio. g (':';:‘“
Tagliente ondulato per la copiatura e la retro-tornitura. 007 “os o5 25° .
Raccomandato per pezzi con durezza 200—300HB. f (mmigiro) 8°




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
A o7 B © |-
~ \O O del rompitruciolo
CNMG_FH DNMG_FH SNMG_FH TNMG_FH VNMG_FH WNMG_FH -
A062 A074 A079 A085 A088
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS -
- ."a“| >
A062 A068 A074 A079 A085 A088 I\/_
CNMG_FY DNMG_FY SNMG_FY TNMG_FY WNMG_FY -
A062 A068 A074 A079 A088 ,\/_/_
e R
A062 A068 A085 l\/_
CNGG_PK DNGG_PK SNGG_PK TNGG_PK -
| \
1t 1
T
A068 A074 A079 |\/:
TNGG_RI/L-FS
.  RILFS
A079
TNGG_R/L-F | VNGG_RI/L-F
& ORILF
A079 A085 /\/_
CNMG_SH DNMG_SH SNMG_SH TNMG_SH VNMG_SH WNMG_SH -
L= I N
—— ——
A062 A068 A074 A080 A085 A088 I\/_
DNMG_SA SNMG_SA TNMG_SA WNMG_SA -
=2 = '\ \
Z -~ y : A, @
.
A069 A074 A080 A088 I\/_/_
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CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

sl 8p —
-2 | c |Denominazione . .
N ) : o
S| S) e immagine Caratteristiche Geometria sezione
=| 2 A trasversale
S| 3| rompitrucioli
<|F
- Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio generico  Aciaoal carbonio -Acciiolegalo 0':‘;"‘3
e legato ~ 18 ’%ﬁ\/_
£ s
Rompitruciolo bilaterale. £, —{
Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. %1 1 Fianco
La goemetria "wiper" garantisce una maggiore produttivita e migliora 004 03 05 18°] 0.15
la finitura della superficie. f (mm/giro) 7
- Prima scelta per la lavorazione leggera dell'acciaio ~ Acciaio dolce Punta
da costruzione =3 10°M
Rompitruciolo bilaterale. £,
Controllo efficace sui trucioli adesivi. &1 Fianco
. ' .. . 0.2
Adatto alla lavorazione leggera dell'acciaio da costruzione. 0 01 03 05 10°
f (mm/giro)
M
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di ACCE'Oa'CabeH'O'ACC'a'O legato Fi
acciaio generico e legato =3 lanco
A Rompitruciolo bilaterale. £, 15— 22
| rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. %1 7&77 bﬁ‘\ﬁ
Adatto alla finitura leggera. 0 01 03 05
Rompitruciolo sinterizzato. f (mmigiro)
5
3 - Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di Accfioa'cafbmio'miaio legato Fi
2 acciaio generico e legato =3 fanco
] I 3
5 N Rompitruciolo bilaterale. £, 15° 0.2
N | rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. g, —ﬁ] bﬁ\ﬁ
g Adatto alla finitura leggera. 0 01 03 05
2 Rompitruciolo di precisione. f (mmigiro)
<
A rtazi 1 Acciaio al carbonio * Acciaio legato
sportazione leggera 4 Fianco
Rompitruciolo bilaterale. €3
L £ 0.25
Rompitruciolo parallelo. £, 14°
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. %1 bf\f
0701 03 05
f (mm/giro)
Prima raccomandazione per il taglio leggero di Materiali dificl da tagliare .. Punta
materiali di difficile lavorazione ~, w
€
Rompitruciolo bilaterale. Eor1+
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. %1 Fianco
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. 0 01 03 05 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mmigiro)
Prima raccomandazione per il taglio leggero di Ma}lefia“ difficili da tagliare 130 Punta
materiali di difficile lavorazione ~ w
€
Rompitruciolo bilaterale, Rompitruciolo bilaterale (D Tipo, V Tipo). E,
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. =l o Fianco
Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. 0 07 03 05 9°
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. f (mmigiro)
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio Acciaio al carbonio « Acciaio legato Punta
generico e legato _ i 1] 15:&%;/_/_
o Rompitruciolo bilaterale. E 3]
c Adatto alla lavorazione da media a leggera. %2 [ 1 Fianco
g Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 1] B 02
© Geometria del tagliente per un equilibrio ottimale tra filo e resistenza 0701 03 05 11° ]
‘5‘ a rottura. f (mmgiro)
2 Punt
. . . . . L - 0+ Acciai unta
© Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di A°°'§'°a'°arb°”'° Acciaio legato g2 0.2
% qualita di acciaio, quali generale e legato —a ‘ n
§ Prima scelta per la lavorazione leggera della ghisa £+ 6
Rompitruciolo bilaterale. %f - = (::izanco
, e 220 .
Fase positiva per tagli affilati. 0701 03 05 &
f (mmigiro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
trasversale
\O \O { O e del rompitruciolo
CNMG_SW DNMX_SW TNMX_SW WNMG_SW -
{( ) | 2 p
T B
A063 A069 A080 A088 I-\/_
CNMG_SY DNMG_SY SNMG_SY TNMG_SY WNMG_SY -
A063 A069 A074 A080 A089 ,\/_
e R RILAM
A080 |_\/_
SNMG_R/L-1G | TNMG_R/L-1G -
| m— /
\® A
A075 A080 ’_\/
A.é
A081 ’_\/
CNMG_MJ DNMG_MJ TNMG_MJ VNMG_MJ WNMG_MJ -
A063 A069 A081 A085 ’\/_
CNGG_MJ DNGM_MJ VNGM_MJ -
A063 A069 A085 ’\/_
CNMG_MP DNMG_MP SNMG_MP TNMG_MP VNMG_MP WNMG_MP %
é@? _m P ;:g \
A063 A069 A075 A081 A086 A089
CNMG_MA DNMG_MA SNMG_MA TNMG_MA VNMG_MA WNMG_MA -
W o p AN
2 3@2 A -~
gty
A063 A075 A089 |—\_/_/_
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CLASSIFICAZIONE INSERTI PER



CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

sl 8p i
-2 | c |Denominazione . .
N ) : o
8 g e immagine Caratteristiche Geo;paestczrzgﬂone
g3 | rompitrucioli
<| F
. . . . . . .. .y o Apini Punta
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio Acc'g'”'carb"‘m Acciaiolegato o 02
generico e Iegato 4 11°
Rompitruciolo bilaterale. E3[] || .
Adatto alla lavorazione da media a leggera. %f L - N (;:lzanco
Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 001 03 05 22 .
Fase positiva per tagli affilati. f (mmigiro) 6
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita  Acoalcarbonio- Aciio legalo onusnta
di acciaio, quali generale e legato —a \ 16°
Prima scelta per la lavorazione da media a pesante £
dell'acciaio da costruzione Q.f ] Fianco
Rompitruciolo bilaterale. 004 0‘3 ‘ 0‘5 16° 933
Fase piana per una maggiore resistenza del tagliente. “f (mmigiro)
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita  Acdaioal carborioAcdiaiolegalo OPZ‘;"ta
di acciaio, quali generale e legato —a 15 =
Prima scelta per la lavorazione media della ghisa E,
Rompitruciolo bilaterale. %f Fianco
Fase piana per una maggiore resistenza del tagliente. 007 o.‘s ‘ o_‘s 15° 0.25
f (mm/giro)
Inserto wiper per il taglio medio di qualita di acciaio, ~ Acéiod carbonio - Acciaiolegato 10° o'_:zlfs"ta
quali generale e legato -4 [] DF;/—
Rompitruciolo bilaterale. E3[T] .
Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. %f T E'g"w
L’ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. 0701 03 05 19° -
f (mm/giro)
e |M
g . . . ' s Acciaio i idabil Punta
S Prima scelta per la lavorazione media dell'acciaio inox e celalo mossidablie 250 0.5
£ da costruzione — oL 5
° Prima scelta per la lavorazione semi-pesante di materiali E —
o difficilmente truciolabili a2 E Fianco
© . .
© Rompitruciolo bilaterale. 007 03 05 25 0.5
2 Tagliente a spigolo vivo per le massime prestazioni. f (mmigiro) 15°
=
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione media Acciaio inossidabile Fi
dell'acciaio inox =4 lanco
Rompitruciolo bilaterale. E3[ 1] E 150018
Buon equilibrio tra taglienza e robustezza. %f T
Rompitruciolo destro o sinistro per controllo unidirezionale del truciolo. 0 01 03 05
f (mm/giro)
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita Accioal carbonio - Acdiaiolegalo Fi
di acciaio, quali generale e legato =4 tanco
Rompitruciolo bilaterale. E3 15° 92
| rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. %? L
Adatto alla lavorazione da leggera a media. 0701 03 05
Rompitruciolo sinterizzato. f (mmigiro)
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di qualita Accioal carbonio - Acciaiolegalo Fi
di acciaio, quali generale e legato =4 tanco
Rompitruciolo bilaterale. E3 14° 02
| rompitrucioli paralleli controllano il deflusso dei trucioli. %f L
Adatto alla lavorazione da leggera a media. 0 01 03 05
f (mmigiro)
Media asportazione Acci;lio al carbonio * Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo bilaterale. 4 0.25
G Rompitruciolo parallelo. £ g 14°
Buon controllo truciolo per medi avanzamenti 0'1 -
001 03 05
f (mmigiro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
Nome e sezione
A o O © [
~ \O O del rompitruciolo
CNMG_MV DNMG_MV SNMG_MV TNMG_MV VNMG_MV WNMG_MV
A |)“W':-3 JP— ‘H“p
25 ,!-;75\.:.-" ko ixﬁ"i
A063 A070 A075 A086 A089
CNMG_MH DNMG_MH SNMG_MH TNMG_MH VNMG_MH WNMG_MH
F==¥) = R S
) - - J
=) T
A075 A081

A064 A070 A086 A090 |_\/_
CNMG_MW DNMX_MW WNMG_MW -
= R\

s f\\

A064 AO71 A090 I_u_
CNMG_MS | DNMG_ MS | SNMG MS | TNMG_MS | VNMG_MS | WNMG_MS -
O o 8 &

A065 A071 A076 A082 A086 A090 ’\/_

TNMG_R/L-ES -

A082 [\_/_

TNMG_R/L-2M -

A082 I_\/_

TNMG_R/L-2G -

A082 |_\/

DNGG RIL | SNGG RIL | TNGG RIL | VNGG_RIL

A076 A083 A086 ’\/_
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CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

2| 8 | perominan
-2 | c |Denominazione . .
N ) : o
S| S) e immagine Caratteristiche Geometria sezione
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
. . . . . . i i0+ Acciai P
- Prima raccomandazione per il taglio medio-pesante di  Acisoalcaborio: Acciio legzlo o onta
2 qualita di acciaio, quali generale e legato e inossidabile - 18°Di31;/—
c 5] |
5 ; o Rompitruciolo bilaterale. £ 3 ] n .
9 ; Per tagli interrotti e per la rimozione delle scaglie. S ’: I:)lggco
- Alte velocita di avanzamento grazie alla grande tasca per i trucioli (1, o1 0‘.3‘0‘.5 0.7 18° -
§ e all’ampia fase. f (mm/giro)
g M : P H Materiali difficili da tagli Punta
5 - Prima scelta per la lavorazione semi-pesante ateriali diffcil da tagliare e
N di materiali difficilmente truciolabili = 18 br‘i/
5
g N Rompitruciolo bilaterale. £ 3 .
S - Perfetto equilibrio tra taglienza e robustezza. M ) 0F1|gnco
< Geometria del tagliente con alta resistenza all’'usura sul petto. (1, 0.1—@.—3 0507 18° [~<r1~
f (mm/giro)
- Prima scelta per la lavorazione pesante dell'acciaio Acciaio dolce 050 Punta
da costruzione e inox. “ 027
Rompitruciolo monolaterale. E0LTTT]
Copre il campo inferiore della lavorazione pesante. Z 607 — Fianco
Il tagliente curvo e lo stretto smusso, assicurano un buon controllo © :ﬂ E: !
del truciolo con tagli affilati. 2 15° 0.34
Il rialzo posto sul raggio di punta, garantisce ottimo controllo truciolo 02061014
a basse profondita di taglio. f (mmigiro)
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante  Acciaio Inossidabile ! Punta
dell'acciaio dolce e inox. O 20° 0.30
Rompitruciolo monolaterale. EfOT] ]
Copre il campo inferiore-medio di lavorazione pesante. 261 — Fianco
Il tagliente curvo e lo stretto smusso, assicurano un buon controllo © [1] |
del truciolo con tagli affilati. (2) 16° 0.32
I rialzi a forma di goccia, assicurano buon controllo del truciolo 0.2f0.6 1.0 1.4
anche in variabili profondita di taglio. (mm/giro)
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante  Acciaio dolce 990 P“‘;‘f‘z
dell'acciaio dolce e inox. . [T = -
Rompitruciolo bilaterale. E o0 —
Copre il campo inferiore della lavorazione pesante. a 6] Fianco
Bassa resistenza al taglio grazie alla fase positiva e al tagliente curvo. 2 TTT 22° 0.42
La punteggiatura a goccia migliora il controllo del truciolo senza 00206 1.0 14 6°
o aumentare la resistenza al taglio. f (mmigiro)
E S Punt
@ Prima raccomandazione per il taglio pesante di acciaio ~ Aciiod carbonio - Accaiolegalo. Ut as
2 generico e legato - =
10 ] |
g Rompitruciolo monolaterale. E 6 (1] Ul Fianco
5 Copre il campo medio di lavorazione pesante. & ) (] T 210 0.52
g Equilibrio tra taglienza e robustezza grazie al tagliente diritto e allo smusso. 002061014
8_ Fase variabile e rompitruciolo ondulato per un buon controllo del truciolo. f (mm/giro)
<
Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio Acc'ffa' carbonio - Acciaio legato 200 ""tao 68
generico e legato - —J
T 10 {
Rompitruciolo monolaterale. E 6 |
Copre il campo superiore della lavorazione pesante. g T Fianco
Ampia fase e ampio smusso per una maggiore robustezza del tagliente. (2) 02 0_6‘1_‘0‘1_4 20 . 0.68
Un rompitruciolo ampio impedisce I'inceppamento del truciolo. f (mmigiro) F(_’—
. . . . . . . (i i0 * Acciai Punta
Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di acciaio Ao Cafb“’”‘“’ Acciaio legato 0.45
generico e legato = H 20° %/_
10
Rompitruciolo bilaterale. E o 1] N
Copre il campo inferiore-medio di lavorazione pesante. g O | Fianco
Offre gn rapporto equilibrato fra filo e stabilita del ta_\gliente. (2) 02 O.‘6‘1.‘0 14 20° 0.55
Rompitruciolo stretto per un buon controllo del truciolo. f (mmygiro)
. . . . igi Punta
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante Acﬂam d°"°‘e‘ 150 0.3
dell'acciaio dolce e inox. - ++H b\
10
Rompitruciolo bilaterale. E 6 i [ .
Copre il campo inferiore-medio di lavorazione pesante. g F'35‘§°
Equilibrio tra taglienza e robustezza grazie alla 5 02 0_‘6‘1_‘0 T4 14° *
fase ristretta e all’'ampio smusso. f (mm/giro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo Nome e sezione
N © |2
) \O O del rompitruciolo
CNMG_GH DNMG_GH SNMG_GH TNMG_GH
A065 A071 A076 A090
CNMG_GJ DNMG_GJ WNMG_GJ
A065 A071
CNMM_HL DNMM_HL SNMM_HL TNMM_HL

A065 A071 A076
CNMM_HM SNMM_HM
A065 A077
CNMM_HZ | DNMM_HZ | SNMM_HZ | TNMM_HZ
5
A065 A077
SNMM_HX

A066 A077
CNMM_HV TNMM_HV
A066 A077 A083
CNMG_HAS SNMG_HAS
“! = ; | e
A066 A077
SNMM_HBS

CNMM_HBS

A066

Julalaininliniuin
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

2| 8 penominen
-2 | € |Denominazione . .
N . - o
S| S) e immagine Caratteristiche Geometria sezione
2|9 L N trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
- Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di Acciao al carbonio + Acciaio legato Puntao 0
acciaio generico e legato o™ 15 D'Fs</\
o Rompitruciolo monolaterale. E 10
l s a N Copre il campo superiore della lavorazione pesante. o 6 O Fianco
Geometria del rompitruciolo a doppia gola per un campo di impiego piu vasto. 2 ] 15° 0.9
Una gola accanto al tagliente per il controllo del truciolo a piccole profondita 002061014
o di taglio e una gola interna per grandi profondita di taglio. f (mm/giro)
S iai i iai Punta
@ Rompitruciolo alternativo per il taglio pesante di Accilo alcarborio + Acciaiolegato 0.8
o acciaio generico e legato ~ A 12°DF‘\_/—
) - — . E 10[] [
c Tipi monolaterali e bilaterali. £ 6 /_\i, .
-g Tagliente molto robusto per grandi profondita di taglio. g T F(;aanco
g Rompitruciolo stretto per il massimo controllo del truciolo. 5 02 O.‘6‘1.‘0 14 12° -
8. f (mm/giro)
<
Rompitruciolo alternativo per la lavorazione pesante ~ Acciaio do"c‘e‘ 250/~ unta,
dell'acciaio dolce e inox. -
10 [] |
Rompitruciolo monolaterale. E 6 ] ] Fianco
Copre il campo inferiore-medio di lavorazione pesante. S T 30° 0.55
Rapporto equilibrato fra filo e stabilita del tagliente grazie allo smusso stretto e il ?, 02 o_‘6‘1_‘0 14 —
dorso del tagliente variabile. f (mm/giro)
Prima scelta per la lavorazione pesante della ghisa Ghisa
Inserto piano bilaterale. Ts5 0°,
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. E 3 R !
%1 EN - H
o 001030507
2 f (mm/giro)
o
H i Ghisa
K3 Per Ghisa 7
Inserto piano bilaterale. Ts5HH 0°,
G Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza del tagliente. £ 3 [ !
Grazie ad inserti di classe G pud essere usato su pezzi che richiedono %1 } } }
tolleranze ristrette. 001030507
f (mmigiro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo Nome e sezione
trasversale
\O @ A0 ; @ @ del rompitruciolo
CNMM_HCS SNMM_HCS
A066 A077
CNMG_HDS SNMG_HDS

A066

SNMM_HDS

A078

CNMM_HXD

SNMM_HXD

A078
DNMA SNMA TNMA WNMA
A067 A072 A078 A084 A090
SNGA TNGA VNGA

A078

A087

- Hes
- HDs
|_\/
WO
il
—
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CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

5° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE

f (mmvgiro)

o ©
S| N N
- [ ¢ |Denominazione . .
N ) : o
S| S) e immagine Caratteristiche Gzl se s
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
% Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato, ~Acciaoalcarbonio + Acciaio legato Punta
duttile e inossidabile - 18°M
M / ~ Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di avanzamento. £ 2
| Tagliente a spigolo vivo e design a bassa resistenza per eccellenti g Fianco
o - prestazioni di taglio. R PR o M
|5 f (mm/giro)
=
i.% 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. E? 13°]>\\f
Q
S
‘ 0701020304
f (mm/giro)
s - ' "
g - Per il taglio leggero di acciaio al carbonio, acciaio per  Aciaoal carbonio- Adciaiolegalo Punta
k3 costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile 3 18 B‘, ~
g M _,, L'ampio angolo di spoglia superiore offre una lavorazione precisa. E 2
% _',-,)"' \ L'appropriato rialzo garantisce un buon controllo del truciolo a S [ Fianco
= ~—— | profondita inferioria 1 mm. o
S 0701020304 8
=3 f (mm/giro)
<
- Per il taglio medio di acciaio al carbonio, acciaio per Acciaio al carbonio * Acciaio legato 0P1""ta
costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile 11 18°M
L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?
1 prestazioni del tagliente a spigolo vivo. S . Fianco
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0070203 04 18° 0.1
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f.(mrﬁ/giro.) ’ 10
- Per il taglio medio di acciaio al carbonio, acciaio per Acciaio al carbonio * Acciaio legato o'::"ta
costruzioni, acciaio legato e acciaio inossidabile - 3 L ‘ 20°W\/—
M Linserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. S . Fianco
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 0 071020304 20° 0.16
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mm/giro)
. . . . .. . i i e Aria Punta
- Per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio + Acciaio legato 01
acciaio legato e acciaio inossidabile ] 18°JS\>L/_
© Fase piana e ampio angolo di spoglia assicurano un buon E? .
S p“/ equilibrio di robustezza e taglienza. S I 0F1'a“°°
N 0701020304 18°]
‘§- f (mm/giro)
s - Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico  Acciaioal carbonio + Acciaio legato Fianco
3 T e 3
ts) Rompitruciolo ad ampia inclinazione. z
§ Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. E? 30°
S
R -
0 01020304
f (mm/giro)
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACCEi”'CarW”iO * Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. T 4
E Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. i ZOOV
A i 'SR
f (mmvgiro)
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACCE“'CBFW”‘O * Acciaio legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. T 4
Ottimo controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. i 20°
A Il raschiante consente una buona finitura superficiale. & 2|\["[]




Rombici 80°

Rombici 55°

A Sp

igolo 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

VBMT_FV
A112
VBGT_R/L-F | WBGT_R/L-F
&
A112 A117
VBMT_SV
A112
VBMT_MV
A112
WBMT_R/L-MV
=X
p=—=1
A117
VBMT

\

A112

VBET_R/L-SR

k

A112

VBET_R/L-SN

\

A113

VBET_R/LW-SN

\

A113

O BT B0 BE BR BL BT R 6

TORNITURA

CLASSIFICAZIONE INSERTI PER




CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

f (mmvgiro)

sl 8p i
-2 | € |Denominazione . .
N ) - o
S| S) e immagine Caratteristiche Geometria sezione
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
- Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato, ~Acciaoal carbonio + Acciaio legato Punta
duttile e inossidabile 20 18°M—
M T P Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di E?
| M, avanzamento. S Fianco
Taglient.e a spigolg vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 071 020304 g
prestazioni di taglio. f (mmv/giro)
- Prima scelta per la finitura di materiali difficilmente Materiali difficili da tagliare Punta
truciolabili - 3 14o4ﬁ\ﬁ
0 Ideale per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. E?
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura della superficie. g1 Fianco
Tagliente curvo per un facile scaricamento del truciolo. 0 01020304 14°
f (mm/giro)
- Per lega dialluminio Lega di alluminio Fianco
o L'elevato angolo di spoglia e il tagliente 3D, producono tagli affilati. T3
§ 4 Inoltre, il tagliente 3D, essendo affilato, crea un' ottimo controllo E i 30
i.% ‘ﬂ del truciolo. %1 —
La lappatura a specchio sulla superficie dell'inserto, migliora la 0704 03 05
resistenza all'incollamento. f (mm/giro)
G
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
o o . . L 3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E? 17
S
0701020304
f (mmvgiro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Rompitruciolo ad inclinazione. =
Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. E?2 15°
S
0701020304
f (mmigiro)
% Per il taglio leggero di acciaio al carbonio e di acciaio legato ~ Acciaio l carbonio * Acciaiolegato Punta
3 o
Miglior controllo del truciolo grazie ad una geometria del z 18 % A~
rompitruciolo adatta per la fresatura a copiare. E?
S Fianco
N *
ﬁ 0701020304 8°
f (mm/giro)
- Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio Acciaioal carbonio  Acciaio legato Punta
al carbonio, acciaio legato, acciaio per costruzioni e 3 18°
© acciaio inossidabile Es
Sim £
% Ampio ango!o di spoglia per un taglio affilato. _ S [ Fianco
o Plunto.a .penl§ol.a per il controllo del truciolo a profondita 0" o5 0% 0304 g
® di taglio inferiori a 1 mm. f (mmigiro)
5
N . . . . . . i io « Acciai Punta
3 - Inserto wiper per il taglio leggero di acciaio al carbonio, Acciaio al carbonio + Accizio legato
s acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile 20° JS%L/
% Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. E? 12°
< La fase positiva migliora la taglienza. &1 Fianco
o7 0.12
0701020304 16 =
f (mmigiro) 8
Taglio leggero per torni a controllo numerico ACCigi°a'°afb°”i°'A°°ia‘° legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. T 4
Ottimo controllo del truciolo a basse velocita di avanzamento. i 14°jﬁ\ﬁ
@ 2|\
001 03




Rombici 80° | Rombici 55° | A Spigolo 90° | Triangolari 60°| Rombici 35° | Trigonale 80° | Rombici 25° Tondo Nome e sezione
b trasversale
&Qj del rompitruciolo
DCMT_FV | SCMT_FV | TCMT_FV | VCMT_FV -
A094 A099 A106 A108 A114 \\/
el R
A094 r/_
CCGT_AZ DCGT_AZ TCGT_AZ VCGT_AZ RCGT_AZ -
0 / T 4 ) [K i 5 Y
ﬁfLQ[ e -~ B @
A094 A099 A108 A114 A104
CCGT_L-F_|DCGT_RI/L-F TCGT_RI/L-F |VCGT_RIL-F
A094 A099 A108 A114 F/_
e CORL
A118 F/_
&
A120
CCMH_SV | DCMT_SV VCMT_SV -
A114 M_
e ooswo
A095 Y__/_
CCGT_R/L-SS|DCGT_RIL-SS -
A095 A099 F/_

TORNITURA

CLASSIFICAZIONE INSERTI PER




CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

sl 8p i
-2 | c |Denominazione : :
N A : s
3|2 e immagine Caratteristiche ClRBmEITE EEHO T
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
Acciaio al carbonio * Acciaio legato 0P1unta
3 18° ]
= L ‘ V
€2
Q y Fianco
® | ] 15021
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio al ° 01020504 M
carbonio, acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio (mmgiro)
inossidabile
Fase piana e ampio angolo di spoglia assicurano un buon Fianco
equilibrio di robustezza e taglienza. 0.2
15°
b Punt
Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al carbonio,  Acciaio al carbonio  Acciaio legato 0 1‘; 2
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile = T ] 20°M
12°
L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E?
prestazioni del tagliente a spigolo vivo. &1 B Fianco
Rompitrucioli doppi e punteggiatura tonda sulla superficie di spoglia 07010203 04 20° 0.18
consentono di scaricare trucioli di ogni tipo. f (mm/giro) 12°
Inserto wiper per il taglio medio di acciaio al carbonio, Acdialo a carbonio + Acciaio legato X 2" ta
acciaio legato, acciaio per costruzioni e acciaio inossidabile - 8 18°W
Il raschiante permette un avanzamento fino a due volte maggiore. E2l ] 7
L’ampia tasca impedisce I'inceppamento del truciolo. S Fianco
0701020304 18° 02
f (mm/giro) 7°
2
R - Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico  Acciaioal carbonio - Acciaio legato Fianco
3
g Rompitruciolo ad ampia inclinazione. z
g_ Inserto adatto al controllo del truciolo a bassa resistenza. E? 30°
a S
©
S 001020304
g f (mmvgiro)
=|E
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico  Accioal carbonio Acciio egato Fianco
Rompitruciolo parallelo. = 4
Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 20°
Idoneo per lavorazioni di precisione con tolleranze di classe E. a2 \[]]
- 00103
| f (o)
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACCEioa'CarbO“iO'ACCia“’ legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. € 4
G L Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 1 20°Jﬁ\ﬁ
© 2|\
00103
f (mm/giro)
- Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico ACCigi”'Cabe”iO'ACCia‘O legato Fianco
Rompitruciolo parallelo. 5 4
E Eccellente controllo del truciolo a velocita basse o medie. i 20°
Il raschiante consente una buona finitura superficiale. & 2|\["[]
— 00103
| o)
. . I . . i i0 * Acciai Punta
% Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico  Acciaio al carbonio + Accizio legato
3 13°
Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. S v
G L'inserto di classe G consente un taglio affilato e una E? i
. . L a ., H Fianco
lavorazione di alta precisione. 1 _j
Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore. 0 01020304 10°
f (mmigiro)




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo Nome e sezione
L trasversale
RQJ del rompitruciolo
CCMT DCMT SCMT WCMT RCMT
..-_ -/ | / g @ é/\ (_-\
A095 A100 A106 A108 A114 A118 A104
RCMX
A104
CCMH_MV DCMT_MV VCMT_MV
A095 A100 A114
CCMT_MW
'JIE. : -lrl.
I-' i
_—
A096
CCET_R/L-SR | DCET_R/L-SR
A096 A100
CCET_R/L-SN | DCET_R/L-SN

A096

A101

CCGT_R/L-SN

A097

DCGT_R/L-SN

V-4

A101

CCET_R/LW-SN

DCET_R/LW-SN

b

A097 A101
CCGT_SMG | DCGT_SMG
A097 A101

LT OE BT RT BT 0L 00 &

TORNITURA

CLASSIFICAZIONE INSERTI PER




INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

] @©

S| N . 3

S | §|Penominazione Geometria sezione
8| 5| eimmagine Caratteristiche trasversale
2| 35| rompitrucioli

<|F

- Per il taglio pesante di acciaio al carbonio e di acciaio legato ACC‘fizo a Caibonio‘f\cciaio legato

Rompitruciolo ad ampia gola per impedire I'inceppamento dei trucioli

E g .~ 0.3
%% a grandi profondita di taglio. £ 8\ 28
’%’ o = T Leggere concavita migliorano il controllo del truciolo a piccole g 4] T
- ‘.", - 0

profondita di taglio. 02 0.6 1.0 1.4
f (mm/giro)

CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

- Asportazione pesante di acciaio dolce e acciaio inossidabile ~ Acciaio dolce

12017
Ampia gola e parete ad angolo acuto per un maggiore

4 0.27
controllo dei trucioli. £ S \\ 10°
Ampio smusso per un tagliente pit robusto. & 4 HE
——— oL

Asportazione pesante
<

0.2 06 1.0 14
f (mm/giro)

Asportazione pesante di ghisa Ghisa

Parte superiore piana. z 0°,
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza E? f
del tagliente. 1

| |
0701020304
f (mm/giro)

Per Ghisa Ghisa

Parte superiore piana. = 0°

Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza E? f

del tagliente. 1
. . P N . T T

C?raye ad inserti di cla§se G puo essere usato su pezzi che 0 01020304

richiedono tolleranze ristrette. f (mm/giro)

Per Ghisa




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
,,,,, Nome e sezione
: trasversale
del rompitruciolo
RCMX_RR

A104

RCMX_RBS

A104

SCMw

A106

TCMW

A108

vVCMW

A114

~RR
Y\/f
- RBS
Y\/_
Pl
—
sy
—
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CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

Geometria del rompitruciolo idonea per tornitura in copiatura e posteriore.

0701020304
f (mm/giro)

o @
S| N N
- [ ¢ |Denominazione . .
N . - o
s[Ef e immagine Caratteristiche Geometria sezione
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
. . _ . . i io * Acciai Punta
% Prima raccomandazione per la finitura di acciaio legato, Acciaioal carbonio * Acciaio legato
duttile e inossidabile = 3 18°M
M| e Indicato per piccole profondita di taglio e basse velocita di E?
,Z’_.}-—*Z\ avanzamento. o Fianco
Taglient.e a spigolg vivo e design a bassa resistenza per eccellenti 0 071 020304 g
prestazioni di taglio. f (mm/giro)
- Prima raccomandazione per la finitura di acciaio al carbonio, ~Acciaioal carbonio  Acciaio legato Fi
acciaio legato, acciaio inossidabile, ghisa e leghe di alluminio = 3 tanco
G E? 15°
Rompitruciolo con inclinazione leggera e ampia. S \
Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. 0 01020304
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
o o ) . o 3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. z
M Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. iz 15°
g1
[
0701020304
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
o o . . L 3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. T
‘ Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E? 15°
i % 1
= 0701020304
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
© Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. z
= G Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. £ 2 10°
£ S
o o
. 0701020304
f (mm/giro)
Finitura Lega di alluminio
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. z
‘ Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. E? 25°
&1
0 0.1 0203 04
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. z
M Buon controllo del truciolo per velocita si avanzamento basse o medie. E? 10°
Q.
&1
[}
0701020304
f (mm/giro)
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
L o . . o 3 Fianco
Inclinazione del rompitruciolo per controllare il flusso di trucioli. =
E Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. i 2 15°
&1
[}
0701020304
f (mmigiro)
i i ioni i P Acciaio al carbonio * Acciaio legato Punta
Asportazione media per lavorazioni al tornio automatico g
. . . 3 11°
Rompitruciolo sagomato 3D per un buon controllo del truciolo. z v
G L'inserto di classe G consente un taglio affilato e una E? i
: : i a ., H Fianco
. lavorazione di alta precisione. 1

10°M




Rombici 80°

Rombici 55°

A Sp

igolo 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

A111

VPET_SRF

-

A116

VPGT_SMG

- 4

A116

o R
A110 \\/

TPGH_RIL-FS WPGT_RI/L-FS -
A110 A119 r_/_
A098 F/_
A098 F/_
A110,A111 r_/_

oot e Standard
A098 A119 r_/_

TORNITURA

CLASSIFICAZIONE INSERTI PER




CLASSIFICAZIONE ToRRITURA

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

11° INSERTI POSITIVI CON FORO

Grazie ad inserti di classe G pu0 essere usato su pezzi che
richiedono tolleranze ristrette.

| |
0701020304
f (mmvgiro)

2| 8 penominan
-2 | c |Denominazione . .
N ) : o
S| S) e immagine Caratteristiche Geometria sezione
2|9 oI trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
o . . . . . .. . Acciaio al carbonio * Acciaio legat Punta
S Prima raccomandazione per il taglio leggero di acciaio al carbonio, ~ Accialoal carbonio * Acciaio legalo
& acciaio legato, qualita di acciaio inossidabile e ghisa - 3 18°V
g Ampio angolo di spoglia per un taglio affilato. E?
'§ Punto a penisola per il controllo del truciolo a profondita di taglio &1 | Fianco
§ inferiori a 1 mm. 0 01020304 8
&; f (mm/giro)
. . . . P . . i i+ Acciai Punta
Prima raccomandazione per il taglio medio di acciaio al carbonio, Accaoal carbonio-Accaiolegato -
acciaio legato, acciaio inossidabile e ghisa 1] 20 M
o L'inserto positivo con ampio angolo di spoglia consente le migliori E? .
H prestazioni del tagliente a spigolo vivo. g1 1 (Ijlzanco
E Rompitrucioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli 0 01020304 20° =
‘g di ogni tipo. f (mmvgiro) 8
) Punt
. . . . . - . - 0+ Accia unta
© Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio  Acciaioal carbonio  Acciaio legato
% al carbonio, acciaio legato e acciaio inossidabile - s L ‘ 1o°1>rﬁ
g Rompitruciolo standard per uso generico. E?
S 1 Fianco
0701020304 10°
f (mm/giro)
Asportazione pesante di ghisa Ghisa
3
Parte superiore piana. = 0°,
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza E? i
del tagliente. g1
T T
o 0701020304
2 f (mm/giro)
(]
E’ Per Ghisa Ghisa
3
Parte superiore piana. = 0°,
Ideale per lavorazioni instabili grazie alla notevole robustezza E? f
del tagliente. g1




Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
,,,,, Nome e sezione
:’ trasversale
[ del rompitruciolo
CPMH_SV TPMH_SV

I@,

A098 A111 M_
CPMH_MV TPMH_MV WPMT_MV -
S—
A098 A111 P//_
i ',v \\
e VN
e
A098 A111 h/_
e Pabsguiepir]
A111 \
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v
8%
EE
x=
wio?
22
Ll
P
o
N
<
1)
L
(/)]
(/)
<
-
(&)

INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

15° INSERTI POSITIVI CON FORO

2l s
-2 | c |Denominazione i i
N
8| §| eimmagine Caratteristiche Geometria sezione
2o L OO0 trasversale
S| 3| rompitrucioli
<| F
o
- R/L Per il taglio di leghe di alluminio Lega di alluminio Fianco
% Rompitruciolo ad inclinazione. =
5|G Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E? 20°
@ S
=3 » °
Kl 0701020304
5| [ — f (mmgiro)
o
o
20° INSERTI POSITIVI CON FORO
2|8
-2 | c |Denominazione i i
N . . . .
g[S e immagine Caratteristiche Gzl sielons
2o OO trasversale
S| 3| rompitrucioli
<|F
R/L-F Per il taglio di leghe di alluminio Lega di alluminio
3 .
Rompitruciolo ad inclinazione. € Fianco
g Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E? 20°
: \ : T
e A 0701020304
= <3 - f (mmigiro)
5(G
% R/L Per il taglio di leghe di alluminio Lega di alluminio
2 Rompitruciolo parallelo. 3 ‘ Fianco
o Tagliente a spigolo vivo per una buona finitura superficiale. E o 25°
o ™, Buon controllo truciolo per medi avanzamenti. %1 N v
prE— m—
0701 03 05
S  (mmigiro)




Rombici 80°

Rombici 55°

A Spigolo 90°

Triangolari 60°

Rombici 35°

Trigonale 80°

Tondo

Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo

YO RL
A115 ﬁ_/_
Rombici 80° Rombici 55° A Spigolo 90° | Triangolari 60° Rombici 35° Trigonale 80° Tondo .
,,,,, Nome e sezione
trasversale
del rompitruciolo
DEGX_RI/L-F

A103
DEGX_RI/L TEGX_RIL
A103 A109

(016
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INSERTI PER TORNITURA

CLASSIFICAZIONE

INSERTI NEGATIVI SENZA FORO

[
a%
EE
x=z
o2
22
T}
e
)
N
<
1)
L
73]
7]
<
-
(&)

21 8 |oerominas
-2 [ c |Denominazione ; i

N
8 g e immagine Caratteristiche Geo?aest\rllgr:;zel}one
2| 5| rompitrucioli
<|kF
X R/L-M1/2) | Per il taglio medio di acciaio al carbonio e acciaio legato Ao Cafbo‘ni‘O'ACCiaiO legato Fianco

c
.sg Rompitruciolo bilaterale s HWE
SO M Indicato per tornitura in copiatura. E O H o 0.2
t o o . . a3 i 12
8.'§ = Rompitruciolo angolato per il controllo del deflusso del truciolo. © } } } }
"G [ — 001030507
<o ™ ’__—_ f (mmigiro)

- P i ahi Ghisa
Parte superiore piania) | Asportazione pesante di ghisa "
Inserto piano bilaterale. T 50T 0

M Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza
del tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto.

[
[ 11
001030507

©
Q2 f (mm/giro)
)
S i H Ghisa
K Parte superiore piana) | Per Ghisa ]
Inserto piano bilaterale. £ s5HH 0°
G Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del E 3 1 i
tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto. %1 i
i Grazie ad inserti di classe G pud essere usato su pezzi che 0701 o.‘s‘oﬁs 0.7
I richiedono tolleranze ristrette. f (mm/giro)
o
11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO
2|8
S| g |Penominazione Geometria sezione
8| 5| eimmagine Caratteristiche o
‘2| 3| rompitrucioli
<|F
Finitura Acciaio al carbonio * Acciaio legato
R/L 3 Fianco
© Rompitruciolo parallelo. < ‘
:.3 G Buon controllo del truciolo per velocita di avanzamento basse o medie. E? 15°
£ &1 ]
™
0701020304
_ f (mm/giro)
S Standard) | Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio, Acciaio alcarborio + Aciai legato Punta
2 legato e inossidabile - 3 11 M
© Rompitruciolo standard per uso generico. E?
o &1 | Fianco
o | -
(=} 07701020304 0°,
[e)] .
b M f (mm/giro)
% . . . i . Punta
& 80 Taglio medio-leggero di acciaio al carbonio,
S legato e inossidabile 7 %\/ﬁ
E Ampia tasca per un’ottima evacuazione dei trucioli.
‘g Rompitrucioli doppi sulla superficie di spoglia per scaricare trucioli di Fianco
o
0
<

Paresuperorepiang) | Asportazione pesante di ghisa Ghisa
3
Parte superiore piana. € ‘ 0°,
M Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza del E? i
tagliente e al bloccaggio stabile dell'inserto. &1 ]7

ogni tipo. 7° j’ﬁ\ﬁ

b 07701020304
Fl | - o
o
= P ; Ghisa
K Parte superiore piana) | Per Ghisa s
Parte superiore piana. z ‘ 0°]
G| Ottimale per lavorazioni instabili grazie alla grande robustezza E? t
‘ del tagliente e al bloccaggio stabile dell’inserto. &1 ]7
7 < TR Grazie ad inserti di classe G puo essere usato su pezzi che 0 01020304
-~ | richiedono tolleranze ristrette. f (mmvgiro)

]




INSERTI SPECIALI
B o . : o o | ©
A Spigolo 90 Triangolari 60° |A Parallelogramma 55 Nome e sezione § N
& E . Itrasversale | 8|5 | Tipodi portautensili Inserti
el rompitruciolo a|=
o ’ gle
KNUX_R/L-M1/2 - RNGJ,RDGH
A091 |_\/_ s A073,A105
g|1G
SNMN TNMN - ,% RTG
A092 A121
i Pespint]
A092
A Sp{q?lf)‘ 90 Triangolari 60 Tondo Nome e sezione
! ! trasversale
\ ! del rompitruciolo

-
o
@

R_RIL

;
N
H

TPMR

:

SPMR-80 TPMR-80
A122 A124
SPMN TPMN
i & X
- ) \\
— )
A122 A125
SPGN TPGN
| SR /‘
e ,JE- -
A123 A125

JONOE OR OE 0

TORNITURA

14
a
&
L
2
"
Z
o
N
<
o
—
»
)
<
-
o




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

O c N I N sNE ?TIR CN mgone18pzessc%%ag%%p:ntf Smpitruciolo
. co o o * Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--—- Q@D Asootedone semipesente-- @D Aspotezinepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (e0~2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasciiarte)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
foR0 | =° g8 é EEEEEEE 28] g8
E7 E7 ET ™ ™ E7 E7
o6 o6 o6 o6 o6
B g5 g5 B N &5
54 D 5 4 Lol © 54 54 ﬂ» 5 4 1
L3 — 23 23 e 23 AN
G e T e | & ol
D a!l [ a! | al T | al = al I
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QECERXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re (82893 § BRwwllrrEksRElz= E5 o288 =
f : Avanzamento mm) (65283 BRREMHE2L2ILFRLNe =839 =8
'] LWWWwWwIwnnnoooaaoXXaaliFEFEFFL| S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
FH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNMG120402-FH 0.2 * % * * * C008
W =f 120404-FH (04 | @x 4 ® oox coo9
£2 120408-FH |08 | @ 4 @ 0 E037
2 E043
o o4 120412-FH 1.2 o | HO006
Finitura f (mm/giro) —008
FS Acciaio dolce CNMG120404-FS 0.4 * () C008
3 C009
Yo IS 120408-FS 0.8 * ()
,,fﬁ 01 £, EO014
S £
0701020304 HO06
Finitura f (mmigiro) —008
FY Acciaio dolce CNMG120404-FY 0.4 (] e o C008
3 C009
E , 120408-FY 0.8 [ o o E014
2 E037
«© N E043
0701020304 HO06
Finitura f (mm/giro) —008
FJ Materiali difficili da tagliare [ CNGG1204V5-FJ | 0.05 o ® C008
23 120401-FJ | 0.1 ° ° Eggg
@ £? 120402-FJ | 0.2 ° e | E037
i 120404-F) |04 ') 0 ee| E043
07010203 04 : HO06
Finitura f (mm/giro) 120408-FJ 0.8 [ X ) 0] eel —008
PK Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNGG120404-PK 0.4 ® C008
3 C009
- s 120408-PK (0.8 * E014
= E037
R E043
0701 02 03 0.4 HO06
Finitura f (mm/giro) —008
SH CNMG090308-SH 0.8 0
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 09T304-SH 0.4 ) Al @ C008
P - 09T308-SH (08 | ® A e 28?2
S 27 09T312-SH | 1.2 ° E037
N 120404-SH |04 ([e@® * ® | @ o ofx E043
0701 03 05 HO06
f (mm/giro) 120408-SH 08 e@@ A O [ ] ® Ok —008
Asportazione leggera 120412-SH (12 |e®@® A () * % |k

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[ : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




Materiale da lavorate

Acciaio

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

OCETXEO

Acciaio inossidabile

Ghisa

Metallo non ferroso [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ X F
Angolo R Rivestito Cermet Metallo duro B
Controllo Del Truciolo é
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re (82888 Qwwd ke sR8z= 8e | =_
f : Avanzamento mm) o2 RRImLHBSLILILR S8l =8
LWUUUTIWonnooaaaann/XXoo EELl S=
DDDDDDDDDDDO>>>DIZZ|<> rxeH £8
SA Acciaio al carbonio - Acciaio legato |  CNMG120404-SA | 0.4 @@ @ A [ €008
, - 120408-SA | 08 [e@® 4 Oe coo9
ol P 120412-SA | 1.2 |[e®® A * E037
@ 1 E043
ol oo 160608-SA 0.8 (] H006
Asportazione leggera f (mmygiro) 160612-SA 1.2 o0 —008
* SW Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNMG120404-SW | 0.4 (@ @ A C008
4 C009
I EEEE 120408SW | 08 [e® 4 €009
£2 120412-SW | 1.2 (@ ® E037
@1 E043
Asportazione leggera 0701 03 05 HO06
(Raschiante) f (mmygiro) —008
SY Acciaio dolce CNMG120404-SY 0.4 ) C008
“ C009
E 3 120408-SY 0.8 (] £014
22 E037
&1Ly E043
0701 03 05 HO06
Asportazione leggera f (mmigiro) —008
MJ Materiali difficili da tagliare | CNMG120404-MJ 0.4 (] [ X ) C008
4
T3 120408-MJ 0.8 ° o0 2892
@ = 120412-MJ | 1.2 ° E037
@ 1 _ E043
e 120416-MJ 1.6 ® H00B
Asportazione leggera f (mmigiro) —008
Materiali difficili da tagliare | CNGG120404-MJ 0.4 ®® (008
“ N C009
E 3 120408-MJ 0.8 (X} E014
22 E037
@ 1 E043
0701 03 05 HO06
Asportazione leggera f (mmigiro) —008
MP CNMG120404-MP 04 @0@@
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120408-MP 08 @e®@® C008
g i 120412-MP | 12 [0 @ ® cooo
.7 E H 120416-MP | 16 [0 @@ E037
it &2 u : E043
0o s o 160608-MP 08 @@ H006
f (mm/giro) 160612-MP 12 @@ —008
Media asportazione 160616-MP 16 @@
MA CNMG120404-MA | 04 0e®00®00@® A
120408-MA | 0.8 @e®e®@® A
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-MA 12 e0o0® A C008
—:HHN 120416-MA | 16 (0@ @ x a coo9
£o0 ﬁ\zf 160608-MA | 0.3 (0@@* 4 E037
SR 1 N E043
0o s o 160612-MA 12 @@0@X%x A H00G
f (mmigiro) 160616-MA 16 @@ % A —008
190612-MA 12 @e@@ % A
190616-MA 1.6 000 A
Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNMG120404-MV 04 @@ % A C008
—a IR 120408-MV | 08 [e®@® 4 cooo
=3 ] 120412-MV | 12 [@@x A E037
© 4 '* _ E043
0o s o 120416-MV 16 @@ % A H006
Media asportazione f (mmigiro) —008
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante).
ROMPITRUCIOLI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

O c N I N sNE ?TIR CN mgone18p2essc%%ag%%p:ntlaw R:pitruciolo
. co o o * Prego fare riferimento a pagina A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--—- Q@D Asootedone semipesente-- @D Aspotezinepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (e0~2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasciiarte)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~8 ~8 —~ 8
£, £, é E £ g,
o6 26 o6 o6 26
54 5 4 © 54 54 5 4 ™
L3 S@I ] 23 23 e 23 AN
S22/ 52 ] 52 h 52 S2 @ N\
n a_c-> 1 i ‘ | 5 1 E 1 — m—{ g 1 — g 1 y\\
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QECERXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlkEEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 283 RRannSSLIRIRENS SR8 =38
'] UuUWWIunnnootaaaXXaalEFEEFRL S=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
MH CNMG120404-MH 04 e000® AO® *
120408-MH 08 eeo0e® A0[] (]
W Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-MH 12 0000 AOGO ° C008
i HY 120416-MH | 1.6 [0@® e | @ cooo
ol 160608-MH | 0.8 (@ ® * E037
@ 5 E043
0o 0}3 \ 0}5 160612-MH | 12 le®e®® A® ° H00B
f (mmigiro) 160616-MH 16 @@ [ —008
190612-MH 12 e0o0® A® *
Media asportazione 190616-MH 16 [@ex @ A *
Standard CNMG090308 08 [ x
09T304 0.4 () (]
09T308 0.8 [ ] *
120404 04 @00 A (X} [ X ) e o
y o 120408 08 leee®® A oo X (oo [0 o
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C008
5 120412 12 e00@® A (X} *x [x® e [ C009
e 120416 16 0@ O a 'Y E014
@) i E037
o 1 160608 08 @@ A E043
0701 03 05 160612 12 eeee® A (X ° HO06
f (mmigiro) —008
160616 16 @0%x® A (X}
190608 08 ee0e® A
190612 12 e00® A * % ([ J
190616 16 e0o0® A * *
Media asportazione 190624 2.4 (] A
* MW Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [ CNMG120408-MW 08 @ee®e@ AO® ( X J C008
Y 2 [] C009
K-’ E 43177 120412-MW 12 @@ @ AO® (X} E014
£ I | o2 E037
@5 I E043
Media asportazione 0701 03 05 HO06
(Raschiante) f (mmigiro) —008

*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
A064 [ : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXLEO ( X 2
Acciaio inossidabile & F|O
Materiale da lavorate Ghisa [ )
Metallo non ferroso [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ X 22 0oCE
Angolo R Cermet Metallo duro B
Controllo Del Truciolo é
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re (82888 Qww Bk sR8z= 8e | =_
f : Avanzamento LR N A T R R 882 =E
UUUUTWnnnooaaaan|XXoao FEL| &=
DODO5O5353550535235>5>>012Z2|<> el £
MS CNMG090304-MS 0.4 De
090308-MS 0.8 * e
09T304-MS 0.4 De O ()
09T308-MS 0.8 () De O ®
Actsziaio inossidabile 120404-MS 0.4 * % 0000 * ® Jee® C008
= HTNEH 120408-MS | 08 | @« eoce| x| |0 ool CO°
/Q}// ggﬁp 120412-Ms | 1.2 | x O oo x| (o eex| E037
o E043
e 120416-MS 1.6 * Hooe
f (mmygiro) 160604-MS 0.4 —008
160608-MS 0.8
160612-MS 1.2 PS
190612-MS 1.2 ()
Media asportazione 190616-MS 1.6
GH CNMG120408-GH 08 @eeee® A
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-GH 12 eo0e® A C008
- THNG 120416-GH | 16 (o ® A 009
‘:‘ g ES5T] N : EO014
e S H 160612-GH | 1.2 [eee® A E037
g : E043
! i 0.\3\9.\5 ng 160616-GH 16 @@ @ H00B
PeTRERET f (mmigiro) 190612-GH 12 @00 @ —008
semi-pesante 190616-GH 16 @000 ®A
GJ Materiali difficili da tagliare CNMG120408-GJ 0.8 b hd - - A C008
7 120412-GJ 1.2 ° o0 ®® (009
Es 120416-GJ | 1.6 ° o0 * x| E014
o3[ E037
Ly _’_'_I 160612-GJ 1.2 (] ® () E043
0010305 0. - H006
Asportazione °f1(n?nf/;ri)° 7 190612-GJ 1.2 ° PS ° Hoo
semi-pesante 190616-GJ 1.6 [ [ ®
HL CNMM120408-HL 0.8 o0
- 120412-HL 1.2 (X )
Acciaio dolce C008
4 n 120416-HL 1.6 ( X J C009
ng A 160612-HL | 12 | @@ 58:1;71
g :EQE: 160616-HL | 16 | @@ Eois
0 sz 06 1.0 1.4 190612-HL 1.2 ([ X J H006
(mm/giro) —008
190616-HL 1.6 (X )
Asportazione pesante 190624-HL 24 (X )
HM Acciaio inossidabile CNMM160612-HM 1.2 hd b
14 i 160616-HM 1.6 o0 o
,_—n.“_n Eg ::D: 190612-HM 1.2 o0 o Co08
ifiL"i' i f | 5. 190616-HM | 16 | @@ @ Co09
0 sz(n‘q’ﬁ/;rg)““ 190624-HM 24 o0 o
Asportazione pesante 250924-HM 24 o0 o
HZ CNMM120408-HZ 0.8 (X )
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-HZ 1.2 [ X ) C008
14
Swem o 11 160612-HZ [ 12| @ cooo
By S H Y 160616-HZ | 1.6 | @ E037
© N E043
6 0.2 o.‘e‘m‘o 1.4 190612-HZ 1.2 hd b HO06
f (mmi/giro) 190616-HZ 1.6 e o —008
Asportazione pesante 190624-HZ 2.4 ® *x
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
CNINSERTI CNMM 16 06 12- HX
aw 80° CON FORO Sy S Pt et

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootedone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1zo—2s0t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciarie) | | M~ Acciaio inossidabile (<200m8) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8
£, | £, }é £ HH £ £,
o6 o6 o6 o6 o6
54 54 é 54 54 54 .
@ T © © S
g3 ] S@l @(‘ g3 ] g0 Y g3 g3 \.
g 2 | I % 2 ] % 2 m % 2 % 2 AN
D S &1 | g1 — g1 — &1 -
001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio OCEEEO ( X a0 X 2
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo K]
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione Re |SSRB 38 K[NnwdL E E EsIQ8=z= 55 o Qe ;-)—E
f : Avanzamento mm) e 883 BRReLHO22RESRRNS =88 =8
') LuuuIwnnnooacaoaXXaalFEEFEFEL &=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
HX CNMM160612-HX 1.2 o0 o
160616-HX 1.6 o0 o
W Acciaio al carbonio - Acciaio legato 190612-HX 1.2 o0 o
14 T
210-H ] 190616-HX 1.6 o0 o 008
E10T] ]
%6 1 190624-HX 24 o0 o C009
2 (111 250724-HX 24 *
0206 1.0 14
f (mm/giro) 250732-HX 3.2 O
250924-HX 2.4 o0 o
Asportaziong pesante 250932-HX 3.2 O %
HV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNMM190616-HV 1.6 o0 o
14 11
= 190624-HV 24 o0 o
: EOHH C008
[ - =6 250724-HV | 2.4 * 5009
p 11T
® 2 250924-HV | 24 | eee®
) 0206 1.0 14
Asportazione pesante f (mmvgiro)
HAS Acciaio al carbonio - Acciaio legato | CNIMG250924-HAS | 2.4 o O
14 T
E 10 H
E [ NI
a 6] [] -
@©
2 [ 11
i 002061014
Asportazione pesante f (mmygiro)
HBS Acciaio dolce CNMM250924-HBS | 24 [
14 17
g_" o4 E 10 I
E [
o 6 -
@© T
2 [ 11
: 0020610 1.4
Asportazione pesante f (mmvgiro)
HCS Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CNMM190616-HCS | 1.6 ® *x
14
= Bax 190624-HCS | 2.4 e o 008
/|- E | i
[l === g 6 5 250924-HCS | 2.4 [ I ) o009
2 [ 1
002061014
Asportazione pesante f (mmygiro)
HDS Acciaio al carbonio - Acciaio legato | CNIMG250924-HDS | 2.4 O O
14T T 117
E i /_\i:
E [ ] —
S 6
© [T
2 [ 11
: 0020610 14
Asportazione pesante f (mmygiro)

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
Aoﬁs [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QECRREO 0CI00F
Acciaio inossidabile oeG & F|O &
Materiale da lavorate Ghisa ([ X J o (00 0C
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
AngoloR Rivestito Cemet %m% Metalloduro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice diordinazione | Re |82 Q888 RuwwElEEEsRBz2EE 82 | 2.
f : Avanzamento mm) e e RRahn SRR NS SR8 =5
LWUUWIWnnnooaaaaXXaaliEEEFEFL &=
DDODODODODODODDPDDO>>>OIZZIK> DT I &8
HXD Acciaio dolce CNMM190612-HXD | 1.2 [ I )
14
= R 190616-HXD | 1.6 | O e
BN H 1 C008
= 61 90624-HXD | 2.4 O e C009
® [T 250924-HXD | 2.4 0 *
0206 1.0 14
Asportazione pesante f (mmygiro)
Parte superiore CNMA120404 0.4 A (X ] * @
piana 120408 0.8 A o0 *|* @
’ C008
Ghisa 120412 1.2 * (X} Ox*x @
7 C009
ES:: 120416 1.6 * [ X ) E014
P 160612 1.2 * [ X ) E037
® 1o 160616 16 * oo E043
01030507 HO06
f (mmigiro) 190612 1.2 * o0 * —008
190616 1.6 * [ X ) O
190624 2.4 A
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
55 DNUse e g
& 55 CON FORO mensine Spessore Reggo puna Rompinuodo

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--—- Q@D Asootedone semipesente-- @D Aspotezinepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (tzo—2s0t8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciarie)| | M~ Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8
\g 7 ‘ g 7 }é E 7 ! ! ! ! ! E 7 w é 7
26 26 o6 Qo6 o6
c 5 4 5 4 é 5 4 S 4 Q»f S 4 ]
£ @ £ £ £ £ AN
S2 *’*@ §2 ] 52 \"mm 52 S2 \
. —H 5 — || & ° 5
allr g | g — gl — g Y\\
001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0 01 03 05 07 001 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlkEEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 283 RRannSSLIRIRENS SR8 =38
') LUUUTUunnnoOioaalXXlealEEEERL &=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
FH 3 o DNMG150402-FH | 0.2 | * x * * * G010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato COo11
3 150404-FH 04 | @x A O ® 0x EO014
W £ 150408-FH | 0.8 | @ x Al * oox Eos?
’ &1 150602-FH | 0.2 | ** * * % E042
00102 03 0.4 150604-FH | 04 | @x A * (X E043
. f (mm/giro) H009
Finitura 150608-FH 08 | @x A o o0 —011
FS Acciaio dolce DNMG150404-FS 0.4 * ® 881 ?
2° 150408-FS | 0.8 * ° E014
4 Eo E037
- =, 150604-FS 0.4 () E822
° L= 150608-FS | 0.8 ° E043
. 0.1 0.2 0.3 0.4 HOO09
Finitura f (mmigiro) —011
FY  Acciaio dolce DNMG150404-FY | 0.4 | * o o Eo19
=8 - EO014
e, 150408-FY 0.8 * o x Eola
' = 150604-FY 0.4 ] o o —039
@ 1 — E042
. 150608-FY 0.8 ) e o E043
0.1 0.2 03 04 HO09
Finitura f (mmvgiro) —011
FJ Materiali difficii da tagliare [ DNGG150404-FJ 0.4 (X 0 eel cO10
2° 150408-FJ | 0.8 o0 [ ee| EO014
g E2 E037
= —039
S E042
E043
0701020304 HO009
Finitura f (mm/giro) —011
PK Acciaio al carbonio - Acciaio legato | DNGG150404-PK 0.4 () 88:} (1)
> T ° 150408-PK | 0.8 ° E014
Y E2 EO037
= 150604-PK 0.4 ) —039
a E042
0 : 150608-PK 0.8 ® E043
0.1 0.2 0.3 04 HO09
Finitura f (mm/giro) —011
SH DNMG110404-SH 04 @@ A © ()
- C010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 110408-SH 08 @@ A o hd COo11
4 150404-SH | 04 e®@® A ® | O o ox E014
£ 150408-SH [ 0.8 @@ 4 @ | O o ox Eost
&1 150412-SH 12 (@@ % A X 0 * %[k E042
0701 03 05 150604-SH | 04 (@ ® A o | o o0 E043
f (mm/giro) HO09
150608-SH 08 (@@ A O [ ] ([ X ) —011
Asportazione leggera 150612-SH 12 @@ A © ® ® *

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
nnss [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXLEO [ X 40 X 57
Acciaio inossidabile oeG @ B0 B
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o o0z 0C
Metallo non ferroso ce
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
AngoloR Rivestito Cemet r?vm% Metallo duro [ &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re |82 Q888 RuwwSlEEEsRBz2EE 82 | 2.
f : Avanzamento mm) e 883 BRRabne2eREgRRNSER8e =8
LWWWWwIwWwnnnooaoaaoXXaaliFEEEFEFL S5
DDDODODODDDDODO>>>DOZZK>P I T &8
SA . o DNMG150404-SA 04 @00@ A (] C010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C011
B 150412-SA | 1.2 (@ @ * * E037
&1 150604-SA 04 @00 A [ ] E042
0757 03 05 150608-SA | 0.8 [e®@® A ° E043
. f (mmigiro) HO009
Asportazione leggera 150612-SA 12 @e@@ A * —011
* SW DNMX110404-SW | 0.4 |®@
» B 110408-SW 0.8 |@ CO10
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
4 [ 11 150404-SW 04 @@ A0 ( X J E014
N N 150408-SW | 0.8 (@ ® Ao oo E037
£, E039
&1 150412-SW 12 (@@ [ ] ( X ) E042
9 0-f1( 03 | 0.5 150604-SW | 04 |@® AO® (Y ) H009
| ’ 150608-SW | 0.8 @ ® Ao oo HO11
Asportazione leggera
(Raschiante) 150612-SW | 1.2 e ® ° X))
SY Acciaio dolce DNMG150404-SY 0.4 ° e o 88:‘] 9
4
E 3 150408-SY 0.8 ® e o 58:1;71
' £, 150604-SY | 04 | e o o =039
@1 EQ042
2 150608-SY 0.8 (] e o E043
. 0.1 0.3 0.5 HO009
Asportazione leggera f (mmigiro) —011
MJ DNMG150404-MJ 0.4 (] ( X ) [ X ) co10
o . 150408-MJ 0.8 ° o0 (X} Co011
Materiali difficili da tagliare
4 150412-MJ 1.2 [ ] (X J EO014
ﬁ £ 150416-MJ | 1.6 x| |[xe Eg%g
&1 150604-MJ 0.4 [ ] [ ] E042
0 Og(mm(/);m) 05 150608-MJ 0.8 ° ° E043
150612-MJ 1.2 [ ] ([ ] HO009
Asportazion eggera 150616-MJ | 1.6 * ° —011
MJ Materiali difficili da tagliare | DNGM150404-MJ 0.4 | o0 O *xe 88](11'
4
- =9 150408-MJ 0.8 | [ X ) O % EO014
= - —039
# 2
0701 03 05
Asportazione leggera f (mmigiro) E(O)??
MP DNMG150404-MP 04 @00 () Co10
» o 150408-MP 08 e®@ (] co11
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
511 ] 150412-MP 12 @@ ® EO014
£s 150416-MP | 1.6 [% % * * Fos7
- S 2 || _
y @ - 150604-MP 04 @00 [} E042
001 03 05 150608-MP 08 @ee@ ) E043
f (mm/giro)
150612-MP 12 @e®e® [} HO009
Media asportaziong 150616-MP | 16 (e @@ ° —om
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante).
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

- DNINSERTI DNMG 11 04 04-MA
aNy 55 CON FORO R

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @ Ao exgee- @) Veda esportezione - @ Asportezone semiesente-- @D Aspotezinepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (te0~2s0+8) | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rascriante) | | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8 —~ 8
g, | £, }é A g,{é{ £,
o6 o6 o6 o6 o6
g5 g5 g5 K g5
c | :.[< - VN =5 o @ || = N
23 @ ] 23 £ 23 23 AN
g 2 17 g 2 ] g 2 m g 2 % 2 AN
1L &1 | £ — &1 —] £ —
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)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio [ N 2E KX ) (X (X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 B
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
AngoloR Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro =
T Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re 828888 Quww Sl EEs/RY== el o Beo 2
f: Avanzamento mm [eeoeeaeeannre eSS SRRR82S5 B
'] LWWWwWwIwnnnoooaaoXXaaliFEFEFFL| S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
MA DNMG110404-MA 04 @@
110408-MA 08 @@
W 110412-MA 12 @@ C010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 150404-MA 04 0o0@0%x AOGO OO * [ 2811
N 150408-MA | 0.8 [000® aee 00 * | o 037
£ NH 150412-MA | 1.2 [e@ex A0 [ee ° —039
ST 150416-MA | 1.6 | * E042
0.1 03 05 E043
f (mm/giro) 150604-MA 04 @001 AOGO * [ HO09
150608-MA 08 eeoeoe® A00 00 * [ —011
150612-MA 12 o0 A00 @O [ ]
Media asportazione 150616-MA 1.6 ()
MV DNMG150404-MV 04 @@ % A | [ co10
. o 150408-MV 08 (@@ % A O (] Co11
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5T 150412-MV 1.2 |@ % % A O [ EO014
EaH 150416-MV | 16 | x* & O £ost
&7 - 150604-MV | 0.4 (0e@® A ° ° £042
001 03 05 150608-MV | 0.8 (@@ @® A ° ° E043
f (mm/giro)
150612-MV | 1.2 [e®@® A ° ° HO009
Media asportazione 150616-MV 1.6 (X J A ® —on
MH » o DNMG150404-MH 04 @00 X% AO® * C010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C011
[ 150408-MH 08 @e@e@®x A@ * E014
(& Eal| 150412-MH | 12 [0®@® A% * E037
ﬁ 82 e 150604-MH | 0.4 e®e®® A® * E042
0701 03 05 150608-MH | 0.8 (e®@@® 4A® ° E043
: . f (mm/giro) HO09
Media asportazione 150612-MH | 1.2 @e®@®® AXx ° —011
Standard DNMG110408 0.8 (] (X J
150404 04 @e@0@ A [ X ) ( X ) e o C010
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 150408 08 @@ % A [ X ) * (@@ e o 2811
5
E; 150412 12 0@ %% A (X} *x [x@® E037
=2 150416 1.6 * —039
SO 150604 04 e0e® A Je o0 E042
01 03 05 E043
f (mm/giro) 150608 08 ee®e® A O xO *x (@@ HO09
150612 12 @e@®@@ A [ X ) * @@ O —011
Media asportazione 150616 1.6 (]

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXLEO 0CI00F
Acciaio inossidabile oeG & F|O B
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o o0z 0C
Metallo non ferroso ce
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
AngoloR Rivestito Cemet r?vm% Metallo duro [ &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice diordinazione | Re |82 Q888 RuwwElEEEsRBz2EE 82 | 2.
f : Avanzamento mm) s 883 BRRamne2eREgRRNSER8e =8
UUuuUIwnnnooaaaoXXoalFEEFEL 52
DOO5O53535335033>5>>5ZZK> DT T S£&
* MW Acciaio al carbonio - Acciaio legato | DNMX150408-MW 08 @e@@® A0 (X} C010
=] 150412-MW | 12 [00® ie (@@ cotd
5 150608-MW | 0.8 [e@® 40 0@ E039
&3 E042
Media asportazione 051 o?a o 150612-MW | 12 e @@ Ao (X)) 006
(Raschiante) f (mmigiro) HO11
MS DNMG110408-MS | 08 | ® De C010
Acciaio inossidabile 150404-MS | 0.4 | @ % o0 x (0000 x| |x |Dex CE:(())‘1|411
= oHTNH 150408-MS | 08 | @x  |eex| |eeeel x| [0 [ex| ..,
S~ §§Q}E 150412-MS | 12 | * Dex @eer]| * O %| —039
— " 150604-MS [ 04 | @ © oo @0 o x E042
01 03 05 E043
f (mmigiro) 150608-MS 0.8 * [ X N J Ox O *x O O H009
Media asportazione 150612-MS 1.2 * (X ) o0 O X —011
R/L DNGG150404R 04 (X ) ® x co10
g o 150404L 04 (X ) e o Co11
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5 150408R 0.8 [ X ) e o EO014
— 150408L 0.8 oo [0 o Eos7
—-— 87 150604R 0.4 oo o £042
Y 01 03 05 150604L 0.4 o0 ° E043
’ 150608R 0.8 oo |o Hoo9
Media asportazione 150608L 0.8 o0 ®
GH Acciaio al carbonio - Acciaio legato | DNMG150408-GH 08 ee@® Ax® @00 88]]?
= N 150412-GH | 1.2 [00® a0e 0@ E014
ssfHl H 150608-GH | 0.8 [e00® A0@® (00O =939
@©
Asportazione 8 0.1 o_‘s‘o.‘s 0.7 150612-GH 12 |omol ol me Eggg
semi-pesante f (mmigiro) 150616-GH 1.6 A —011
GJ Material dificil da tagi DNMG150408-GJ 0.8 * (X} * @ 88]?
ateriall difficili aa tagliare
7 9 150412-GJ 1.2 * ( X J * * E014
/ £e 150416-GJ | 1.6 * ®* oo FEO37
' ENE ) 150608-GJ | 0.8 ° ° E042
0 E043
Asportazione 0f1(rr?}:/;}i)o'7 150612-GJ 1.2 ° ° £oas
semi-pesante 150616-GJ 1.6 ® ® —011
HL Acciaio dolce DNMM150608-HL 0.8 [ X ) )
14 I
. = m 150612-HL | 12 | @@ ° €010
@? 3 EO H A ] Co11
Tz &° HQE HO09
20 ] —011
0206 1.0 14
Asportazione pesante f (mmygiro)
DNMM150408-HZ 0.8 * oo C010
150412-HZ | 12 | e  a[0O cont
150416-HZ 1.6 * oo E%%Z;
150608-HZ 0.8 ° AOO E042
0702061014 150612-HZ 1.2 [ ) AODO E043
) f (mm/giro) HO009
Asportazione pesante 150616-HZ 1.6 (] A0 —011
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




8 EINSERTI PER
= TORNITURA

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

Oss

INSERTI
CON FORO

DNMA 15 04 04
e =

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

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura- @ Astezoneleqgre-— @ Media asportazione- @I Asportazione semipesante-— (@D Aspotezone esine--— (@D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0—2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasctiane) | | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (2350MPa)
g8 £° SRR g8 £°
E 7 £ 7 ‘ £ 7 1 1 | E 70 £ 7
o6 06 26 o6 06
54 Lo 5 4 é = 54 %f 54 T
- | ] T g T
=3 @ £3 =3 £3 =3 AN
c 5 —H c - c c c
g 2 17 g 2 ] g 2 m % 2 % 2 AN
all [ a!l | al T al a! —
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio OCEEZO ( X a0 X 2
Acciaio inossidabile oG & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet r?g;rtll?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlkEEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 883 BRReLHE22RESRRNS =88 =8
WWWwWwIwnnnooaoaoaooXXoal-EEEEL S5
DDDDODODODDDDO>>>D1ZZ|A> DT T XX - £ &
Parte sluperiore DNMA150404 0.4 * [ J Co010
piana Ghisa 150408 0.8 A (X ) * * * Co11
7 E014
ES,, 150412 1.2 A o0 E037
' o 150416 1.6 ) —039
® ] E042
1 [ 11 4
o G 150604 0 [ J £043
f (mm/giro) 150608 0.8 A [ X ) ® H009
150612 1.2 A (X} —011
Parte superiore ~ Ghisa DNGA150404 0.4 Ok e co10
f 7
piana = 150408 0.8 *|* @ E014
- y E ST EO037
P 150604 0.4 [ Eggg
© 1]
! 11 150608 0.8 [} E043
01030507 HO09
f (mm/giro) 011
@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. ROMPITRUCIOLI
A042

A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.



INSERTI RNMG 09 03 00
o R N CON Fo Ro Dimensione Spesch_Ragmpunta
* Prego fare riferimento a pagina A002.

o
b=
—
=
=
o
—
o
(=}
m
m
—
=
[ e}
D
S
=
o
O
m
=20
=
=
=
=
m
=
=
—
—
=
S
=

5

e INSERTI PER

= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (te~2s048)| | I Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciante)
=8 =8 =8 FORO
o6 o6 o6
g5 g5 85
T4 1 T4 1 T4 1 c
£ 23 23
§2 s2 §2
g g g .
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
Acciaio OCEEEO (X J( X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 £
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 0C S
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE 0CE
Angolo R Rivestito Cermet r?g;rtll?é Metallo duro | &
[t}
Controllo Del Truciolo K] T
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822988 QwwllEEEs8Yz=-- (82 =
. oo YoomorrinonowolvvIQLe SO 8=
f : Avanzamento (mm)lcoococvorNovworrAaaaNYNS T oo e =8
UuWwWIunnnootaaaXXaalEEEFRL| S= ']
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>P I T XX - £ &
RNMG090300 - *
Standard Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5 120400 - * @ W
—4
‘™ i 150600 - | *
- = =5 190600 — | xe =
001 03 05 250900 - * *
) ) f (mm/giro)
Media asportazione 310900 - *
M5 RNGJ190600-M5 | — * *
@ C037
Per uso speciale
(Per utensili rotanti)
GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
Do0- SNUSED wac g3 @ue
o 90 CON FORO oy Sy Tl et

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (teo~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (s20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~ 8 ~8
£ £ o £ £
o6 o6 o6 o6
8 G 85 @D i@ gs
H 54 S 4 © 54 54 —
L3 ] 23 23 e AN
S22 Y S2 ] §2 52 AN
&1 21 21 — o4 @Y\\
1
D 0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
R Acciaio OCEEEO (X (X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo =
=
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82R888RuwwSlrrEsRBzzEE 82 | 2.
f : Avanzamento mm) oo 28 3RRSmnh3SLRTRRNS =SSR =3
] HuuuITwnonooaoaaolXXoaEEEEELl S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
FH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  SNMG090304-FH 0.4 *
22 090308-FH | 0.8 * cgl ?,
W £? -
= 120404-FH 0.4 * * [ X ) E015
00T 0503 04 120408-FH 0.8 * X o0 E036
Finitura fl(mn;/girc;) .
FS Acciaio dolce SNMG120404-FS 0.4 * *
2° 120408-FS | 0.8 * ° Cgl g
£ 2 -
a EO015
[ 1 [—\
o 0701020304 E036
Finitura f (mmigiro)

Acciaio dolce SNMG120408-FY 0.8 (] o X
K Co12

FY
|
IR E015
— E036

001020304

Finitura f (mm/giro)
PK Acciaio al carbonio - Acciaio legato |  SNGG120408-PK 0.8 a
_ 3 C012
B £2 —015
. o E015
001 02 03 0.4 E036
Finitura f (mm/giro)
SH Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [  SNMG120404-SH 0.4 ( X ) A [} o o
= 120408-SH | 0.8 [0e@® A ° °o/x co12
s £, 120412SH | 1.2 | % * ° o x| —015
Ll 3] : E015
0 01 03 05 E036
Asportazione leggera f (mmigiro)
SA Acciaio al carbonio - Acciaio legato |  SNMG120404-SA 0.4 ( X ) A *
— = 120408-SA | 0.3 (@@ 4 o c012
£ - Z
g@% = 120412-SA | 12 | e® a * s
001 03 05 E036
Asportazione leggera f (mmigiro)
SY Acciaio dolce SNMG120408-SY 0.8 (] e o
4
. o012
"R
S E015
E036

i 0701 03 05
Asportazione leggera f (mmigiro)

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXLEO ( X 2
Acciaio inossidabile @)
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 ([
Metallo non ferroso
Lega resistente al calore, Lega di itanio [ J
Angolo R Rivestito Cermet ;_2)
Controllo Del Truciolo E
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82 Q88 8IQuww Sl kEEsRY== 2 _
f : Avanzamento mm) e 883 BRReLRES LRI =8
L5 855533555888525%S 28
R/L-1G Acciiio al carbonio - Acciaio legato [ SNMG120404R-1G | 0.4 *
R T3 120404L-1G 0.4 * C012
Lgh g mry 120408R-1G | 0.8 * o2
oL L1 120408L-1G | 0.8 * £036
Asportazione leggera f (mmigiro)
MP Accigio al carbonio - Acciaio legato | SNMG120404-MP 04 @0 @ ()
e =TS 120408-MP | 0.8 [e@e® ° co12
@i égﬂ} 120412-MP | 12 (oo e o o2
—_— oL E036
Media asportazione ’ 0'1‘(m$ﬁs/girg)'5
MA SNMG120404-MA | 0.4 @@ * 4 O *
120408-MA 08 ee0ee® A o0 (]
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-MA 12 0000 A [ X ) (]
N 120416-MA | 16| o a4  |oe Co12
= Ve N 150608-MA | 0.8 (0@ @1 a o2
L=l 150612-MA | 1.2 [e@@ a o0 £036
f (mmigiro) 150616-MA 1.6 ()
190612-MA 12 @0 @ A o0
Media asportazione 190616-MA 16 @@@1 A (X )
MV Accigio al carbonio - Acciaio legato [ SNMG120404-MV 04 @@ % A O (]
sam Tl N 120408-MV | 0.8 [e@x  a 0 ° cotz
e ;Z?* - 120412-MV | 12 [e@x A O ° E01s
— E036
Media asportazione ’ 0'1‘(m?ﬁa/girg>'5
MH Accigio al carbonio - Acciaio legato [ SNMG120404-MH 0.4 * *
o 24 120408-MH | 0.8 e®@® A ° €012
= 120412-MH | 12 [e@@x a ° —015
i ® T i EO015
0555 o8 190612-MH 12 @o@®@@ A * E036
Media asportazione f (mmigiro) 190616-MH 16 o0 @ A *
Standard SNMG090304 04 @@ * Kk ®
090308 08 [x@® * * ®
090312 1.2 *
120404 04 @001 A ° ()
- o 120408 08 eeee® A ) oo |o
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5 120412 12 e00® A [ X J ( X J *
@T" Ey 120416 16| e® A o0 xx| |@ Cglg
&7 BB 120420 2.0 * A 015
0 o (mon'qalgirg)-s 150412 12| @ E036
150612 12 e00@® A oo *
150616 1.6 O A
190612 12 @@0@ %[ A * % *
190616 16 00000 A * % *
250724 2.4 O O
Media asportazione 250924 24 *
ROMPITRUCIOLI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

° s N INSERTI SNMG 09 03 04-MS
o 90 CON FORO )

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (teo~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (s20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~ 8 ~8
£ £ o £ £
26 26 o6 o6
g5 g5 g5 M g5
H 5 4 @D S 4 Lol © 54 d 54 —
£, — £ 23 e N
§2 *’*@ I S2 ] §2 52 AN
21 21 | 21 — o4 @Y\\
D 0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
R Acciaio QCELEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82 Q888 QuwwSLlEEEs/RY== el o Beo 2
f : Avanzamento mm) e 283 RRann SRR ENScR8e =58
“ WWWWIWNnnnoOooaaolXXaa|-kFFkFFLw Sa
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
MS SNMG090304-MS 0.4 oo
090308-MS 0.8 0%
W Acciaio inossidabile 120404-MS 0.4 * Je o % )
— Ei . 120408-MS 08 | ex (X X ) 0000 x e ee[] CO012
'IQI\ ng - 120412-MS | 1.2 | * 000 |oex| x| [0 [Ter Eglg
i
0 5T os 05 120416-MS 1.6 0% E036
f (mm/giro) 150608-MS 0.8 O
150612-MS 1.2 oo O
Media asportazione 190616-MS 1.6 dJe
R/L SNGGO090304R 0.4 * @ *| *
090304L 0.4 * @ *| *
» o 090308R 0.8 * @ *| *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
— 5 090308L 0.8 * @ *| x €012
‘ﬁh £ 120404R | 04 x| [x * e
&2 120404L 0.4 *o [x *x E036
0 0'}( 03 0)-5 120408R 0.8 * @ o X
’ 120408L 0.8 xo| [x x
Media asportazione 120412R 1.2 *
GH SNMG120408-GH 08 eoee® A00 00
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 120412-GH 12 0o000®@ AGO0 0O
— E;,,i”, 120416-GH | 16 [e®e®® AO0O C012
; £ 1 | —015
- %3{§F 150612-GH | 12 (000 @@ 018
86.70.3 D507 150616-GH 1.6 (X ) E036
Asportazione f (mm/giro) 190612-GH 12 000OAX O
semi-pesante 190616-GH 16 @*xO@@AX®
HL SNMM120408-HL 0.8 ( X ) [ ]
Acciaio dolce 120412-HL 1.2 ( X ) °
M C012
210 ] 150612-HL 1.2 ( X )
' H —015
=6 :EQE: 150616-HL | 16 | @@ E01s
o [ N
6 0206 1.0 1.4 190612-HL 1.2 ae E036
f (mmi/giro) 190616-HL 1.6 o0
Asportazione pesante 190624-HL 24 (]

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




INSERTI PER
TORNITURA

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

Acciaio QECRREO 0CI00F m
Acciaio inossidabile oeG & F|O &
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 0C CON
Metallo non ferroso c o FORO
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
AngoloR Rivestito Cemet &J&% Metallo duro [ & )
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | - Codice di ordinazione | Re 828888 Rwwd e EsR8lz25 82 | .
f : Avanzamento mm) e 28 3BRReMnS2 23RNSR 8e =8
LUWUWIWnnnoOoaaaXXaoalFEEEFEL &5 D
DDDDDODDDDDDO>>>DZZK>Sh - &5
HM SNMM150612-HM 1.2 o0 o [}
Acciaio inossidabile 150616-HM 1.6 o0 o () R
14 ]
= 1] 190612-HM 1.2 o0 o ®
B @_5_;3 £ :Di 190616-HM | 1.6 | e® ® | ® Co12
e | & | Co14
2LLLTTT 190624-HM 24 o0 o ®
0206 1.0 14
f (mmigiro) 250724-HM 2.4 o0 o ®
Asportaziong pesante 250924-HM 24 o0 o ()
HZ .‘ o SNMM120408-HZ 0.8 * @ oo 1
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
14 ] 120412-HZ 1.2 [ oo Co12
— = T
“::""' ] Eom - 150612-HZ 1.2 ° nln! —015 v
= i o 6]
= 190612-HZ 1.2 e o Do E015
_ ® % ] E036
0f2( 0.6/ 1‘.0)1.4 190616-HZ 1.6 e o [
Asportaziong pesante e 190624-HZ 2.4 o x
HX SNMM150612-HX | 12 | ee® e W
150616-HX 1.6 o0 o
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 190612-HX 1.2 o0 o
INEERASNE 190616-HX | 16 | e @
mm . C012
£ :§| EF 190624-HX |24 | @@ @ 014
A lnnnann 250724-HX |24 | ee @
02061014
f (mmigiro) 250732-HX 3.2 O %
250924-HX 24 o0 o
Asportazione pesante 250932-HX 3.2 *
HV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ SNMM190616-HV 1.6 o0 ©
= AN 190624-HV | 24 | eo @
a8 £ ' C012
o™ < ﬁ 250724-HV | 24 | eo @ co12
. T TTT
2 (11 250924-HV 24 (X X X
02061014
Asportazione pesante f (mm/giro)
HAS Acciaio al carbonio - Acciaio legato | SNMG250924-HAS | 2.4 0 e
14 n
\ / E10 ] E
.3__’___2‘; Ej; 6[] N -
\E— 2 11
0020610 14
Asportazione pesante f (mmigiro)
Acciaio dolce SNMM250924-HBS | 2.4 e o
14 ]
£ 10N
E [ ]
a 6 —
® 2 1
0206 1.0 14
Asportazione pesante f (mm/giro)
HCS Acciaio al carbonio - Acciaio legato | SNMM190616-HCS | 1.6 [ I )
14
10 190624-HCS | 24 o x
Z 6 250724-HCS | 2.4 o o -
" 2 i 250924-HCS |24 | o o | O
02061014
Asportazione pesante f (mmigiro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
o s N I N s E RTI SN mgio.ne;zs_sessc%%a %% :n?l'\gnsitruciolo
‘ 9 O co N Fo Ro * Prpego fare rif%grimer?to a paginpa A002.

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1z0-22048)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (350mPa)
FORO ~8 —~ 8 —~ 8 ~8
s £ o £ £
o6 o6 o6 o6
H 54 @D S 4 © 54 54 —
L3 ] 23 23 e AN
é 2 *’*@ I é 2 ] é 2 % 2 AN
' g1 | g1 — gl —
D 0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0 01 y\o.a 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
R Acciaio OCEEEO (X (X JE-
Acciaio inossidabile oc & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet r?ferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo =
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwS Lk EEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehneSRRNaRRNS 882 =38
] WWWWwIWnnnoooaaoo|XXaal-iEiEEELw S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
HDS Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ SNMG250924-HDS | 2.4 O d
1411111
E10[] |
W £ . u —
© [T
2 [T
0020610 1.4
Asportazione pesante f (mmigiro)
HDS Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ SNMM250924-HDS | 2.4 e O
14T T
E 10 |
E [ ]
a 6 -
®© [T
2 [ 11
) 002061014
Asportazione pesante f (mmvgiro)
HXD Acciaio dolce SNMM190612-HXD | 1.2 e o
14
S(RERSSER 190616-HXD | 16 | 0 o cora
E10T] ]
%e H 190624-HXD | 2.4 0 e co14
2 [T 250924-HXD | 2.4 o *x
‘ 02061014
Asportazione pesante f (mm/giro)
Parte superiore SNMA090304 0.4 °
piana 090308 0.8 A * * * ©
Ghisa 090312 1.2 O
7
=5 120404 0.4 A ° Cgl g
E S 120408 0.8 A o0 oxe £015
®© 1T
1 [ 11 .
001030507 120412 1.2 A oo *|*x @ E036
f (mmigiro) 120416 1.6 A o0 *
190612 1.2 A o0
190616 1.6 A (X}
Parte superiore SNGA090302 0.2 *x @
\ isa
lana
p 7 s 090304 0.4 * % [k K Co12
H 090308 0.8 */* ® 015
} } } 120404 0.4 * * |k @ EO015
01030507 120408 08 * *|x® E036
f (mm/giro)
120412 1.2 O

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
AO78 [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




o TN INSERTI TNMG 11 03 04- FH
o 60 CON FORO e ey

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

= INSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (e0~2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasciiarte)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
—~8 ~8 —~8 ~8 —~ 8 FORD
£, £, é E £, {é{ g,
o6 o6 o6 o6 o6
g5 g5 g5 B &5
54 Lol 54 Lo { sH ] 54 S 4 ﬂ qf 54 ] c
£ ] 23 23 e 23 AN
Lol BT e || Lol
' T g1 | g1 — ‘ gl — gl Y\\ n
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 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 R
Acciaio OCEEEO (X J( X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 £
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 0C S
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE 0CE
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82 Q888 QuwwSLlEEEs/RY== ek Beo 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehnSSRRNaRRNSES8e =8
UuUWWIunnnootaaaXXaalEEEFRL S5= ']
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD I T XX - £ &
FH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNMG110304-FH 0.4 * co16
22 160402-FH | 02 | *x* * * * 018 W
A £ 160404-FH | 04 | @x 4 @ o ofx E015
°, 160408-FH [ 08 | @x 4 @ o olx E036
o 0.1 0.2 0.3 0.4 E042
Finitura f (mm/giro)
FS Acciaio dolce TNMG160404-FS 0.4 * ® Co16
& 22 160408-FS | 0.8 * ° Z018
€2
S = E015
ﬂ @ . [ E036
0.1 0.2 0.3 0.4
Finitura f (mm/giro) E042
FY Acciaio dolce TNMG160404-FY 0.4 (] e o CO16
=° 160408-FY | 08 ° o o Z018
£2
A !
@ o [ E036
0.1 0.2 0.3 0.4
Finitura f (mm/giro) E042
PK Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNGG160404-PK 04 Y cot6
2° 160408-PK | 0.8 ° Z018
£2
o E015
’ 0 : E036
0.1 0.2 0.3 0.4
Finitura f (mm/giro) E042
- TN 160402R-F 0.2 *
RIL) FS Acci;io al carbonio * Acciaio legato GG 1 22422L-F: 0.2 - C016
- 160404R-FS | 0.4 " E811 g
_— 160404L-FS | 0.4 * E036
9 sz 02 _0-;% 04 160408R-FS | 0.8 * E042
mm/giro.
Finitura ° 160408L-FS | 0.8 *
R/L-F .. R TNGG160402R-F 0.2 o [xe@
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 160402L-F 0.2 o (xeo C016
& :: 160404R-F | 0.4 ° [xeo —018
. o EO015
S 160404L-F | 0.4 ° |xeo E010
0 %2 O'/Z -O'f' 0.4 160408R-F 0.8 ® [k & E042
mm/giro,
Finitura ’ 160408L-F | 0.8 o [xx
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
INSERTI
.A 60° TN CON FORO

Finitura - @ Asotazine eggee- @ Vedia asportazione- @I Asoorazione semi-pesente---- (@D Asportezione pesante-- (@D

TNMG 16 04 04- SH
e

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

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (e0~2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasciiarte)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~8 ~8 —~ 8
£, £, é E £, {é{ g,
o6 o6 o6 o6 o6
gs 8s gs 25 25
c 54 Lo 54 Lo { sH ] 54 S 4 d %f 54 T
£ ™ 23 23 e 23 \.
§2 *’*@ 52 ] 52 h 52 S2 @ N\
a_c-> 1 i ‘ | 5 1 E 1 — m QLC_) 1 — g 1 y\\
D 0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCETEO 0€CI00F
Acciaio inossidabile oG & B0 £
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE 0CE
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga% Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82 Q888 QuwwSLlEEEs/RY== ek Beo 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehnSSRRNaRRNSES8e =8
'] LWWWwWwIwnnnoooaaoXXaaliFEEFFLl S5
DDODDODDODDDDD>>>OIZZIK> DT I+ &8
SH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNMG160404-SH 04 @0@@ A O ® (X LS CO16
. A - 160408-SH | 08 [0@® 4 © | @ ®ox Zots
P - S 160412-SH | 1.2 * %[ E015
-~ RE= 220408-SH |08 [@x* 4 o E036
01 03 05 E042
Asportazione leggera f (mm/giro)
SA Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNMG160404-SA 04 @00@ A ® CO16
4
45 €3 160408-SA 08 ee®@e® A () —018
N 160412-SA | 12 e@® A * E015
£ N Q
e R 220408-SA | 08 e e E036
. 01 03 05 E042
Asportazione leggera f (mm/giro) 220412-SA 1.2 ( X J
* SW Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNMX160404-SW 04 @@ AO® ( X J
A oo ] 160408-SW | 08 o ® A oo 016
- £, —018
== &1 EO015
Asportazione leggera 0701 03 05 E036
(Raschiante) f (mmigiro)
SY Acciaio dolce TNMG160404-SY 0.4 (] e o CO16
4
T3 160408-SY 0.8 [ ] e o —018
£2 E015
o |- E036
0701 03 05
Asportazione leggera f (mm/giro) E042
R/L-1M  Acciaioal carbonio - Acciaio legato | TNMG160404L-1M | 0.4 ® CO16
4
=3 160404R-1M | 0.4 ° —018
S2 4 160408L-1M | 0.8 * E015
° 160408R-1M | 0.8 * E036
) 01 03 05 E042
Asportazione leggera f (mmigiro)
R/L-1G TNMG160404R-1G 0.4 °
- R 160404L-1G 0.4 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
p 4 160408R-1G | 0.8 * C016
@ £ 160408L-1G | 0.8 * i
&1 220404R-1G | 0.4 * E030
g 0-f1( ?-_3 | 0.5 220404L-1G | 0.4 * E042
mm/giro,
’ 220408R-1G | 0.8 *
Asportazione leggera 220408L-1G | 0.8 *

*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCETEO 0CI00
Acciaio inossidabile oeG & FO &5
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o o0z 0C
Metallo non ferroso ce
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
Angolo R Rivestito Cermet r?veerggfé Metallo duro | 5
Controllo Del Truciolo 3
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822888 Qww SRk EEs8Y== E= o828 g
f : Avanzamento mm) e e RRahn SRR NS SR8 =5
UUuuUIwnnnooaaaoXXoalFEEFEL 52
DDDDDODDDDDDO>>>DZZK>Sh - &5
R/L-K Aocll N TNGG160402R-K 0.2 * %
cciaio al carbonio - Acciaio legato
4 160402L-K 0.2 * * Co016
A,; £ 160404R-K | 0.4 * * o
&1 160404L-K 0.4 * % E036
v o.f1( c/),B ) 05 160408R-K 0.8 * * E042
Asportazione leggera e 160408L-K 0.8 * *
MJ Materiali difficili da tagliare |  TNMG160404-MJ 0.4 ° (X} [ X ) C016
4
T3 160408-MJ 0.8 ) LX) [ X ) —018
A £2 11 160412-MJ | 1.2 o |xeo E015
®© :) E036
01 03 05
Asportazione leggera f (mmigiro) E042
MP Acciaio al carbonio - Acciaio legato TNMG160404-MP 04 @0@@ ® C016
e 160408-MP | 0.8 [0 @ ® o Zots
= - 160412-MP | 12 [e®@® ° E015
® 1] B i E036
——— D T 220408-MP 08 ee®e® ® F042
Media asportazione ' (mmigiro) 220412-MP | 1.2 le®@® °
MA TNMG160404-MA 04 @00 %x AOGO OO * ®
160408-MA 08 eeoe® A00 0O * [ J
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 160412-MA 12 0000 AOGO 00 [ C016
5}
i 160416-MA | 1.6 oo Zo18

A s

N =5 ——\'\5— 220408-MA | 08 le0e0e® A00® @O E015
— 220412-MA | 1.2 ([e®e® A @ @@ E036
01 03 05 E042
f (mmygiro) 220416-MA 1.6 [ (X )

270608-MA 08 @x® De

Media asportazione 270612-MA 12 (@%@ % De
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato TNMG160404-MV 04 @@ % A ® [ co16

5}

R =M 160408-MV | 0.8 [0@® A o o Zo1s
Jen 0L u 160412-MV | 12 [e@x 4 ° ° E015
_— 220408-MV | 08 [e@*x 4 E036

Media asportazione “f (mmigiro) 220412-MV 12 (@@ % A E042
MH Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [ TNMG160404-MH | 04 @e@@® A® * CO16
] =:H ‘ 160408-MH | 0.8 (0@ 0@ 4® o Zo1s
- £53H VT 160412-MH | 1.2 eee® 4A® ° E015
— COLIITTL 220408-MH | 0.8 [e@@x al® * £0%0
Media asportazione “f (mmigiro) 220412-MH 12 @e@@x A® *
Standard TNMG110304 0.4 ( X J * x| K
110308 0.8 * @ * *
160304 0.4 0o x| *
3 o 160308 0.8 Oe *| *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5 160404 04 @@0@ A [ X J *x 0@ @ * % C016
///a\ E‘é 160408 08 @@0ex A © @0 xjee [oxe E0118
é 82 = 160412 12 [@@@* A o0 o0 [oxx Egsg
9 ot (mom-:;girg)-s 160416 16 | @O A * * * % E042
160420 2.0 * * *
220404 04 @0 @ A * *
220408 08 @@ x A [ X J * % o o
Media asportazione 220412 12 0000 A © 00 ®
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA

A081



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

o TN INSERTI TNMG 22 04 16
o 60 CON FORO T o oot & pagi AQGZ

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (e0~2s0+8)| | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Rasciiarte)| | M Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~8 ~8 —~ 8
£, £, é E £, {é{ g,
o6 26 o6 o6 26
gs 8s gs 25 25
c S 4 Lo 54 Lo { sH ] 54 S 4 d QL* 54 T
£ S@I ] 23 23 e 23 AN
S22/ 52 ] 52 h 52 S2 @ N\
n a_c-> 1 i ‘ | 5 1 | E 1 — m—{ g 1 — g 1 y\\
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCETEO 0€CI00F
Acciaio inossidabile oG & B0 £
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE 0CE
Angolo R Rivestito Cermet g\fer&% Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82 Q888 QuwwSLlEEEs/RY== ek Beo 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehnSSRRNaRRNSES8e =8
'] LWWWwWwIwnnnoooaaoXXaaliFEEFFLl S5
DDODDODDODDDDD>>>OIZZIK> DT I+ &8
Standard Acciaioal carbonio - Acciaio legato |  TNMG220416 1.6 (X J A (X ) Co16
5
N T4 270608 0.8 * —018
W \ £3
- =2 270612 1.2 * @ EO015
ST 270616 1.6 | %O E036
. . 01 03 05 E042
Media asportazione f (mmigiro) 330924 2.4 *
* MW Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ TNMX160408-MW 08 @e®@@ A0 o0
-4 N 160412-MW | 12 [e@® 4 (@@ co16
- E3 ] —018
- %f —— EO015
Media asportazione 0701 o?s 0.5 F03%6
(Raschiante) f (mmygiro)
MS Acciaio inossidabile TNMG160404-MS 0.4 ® * (X X} 0000 X ® Jed CO16
5
Q@ N 160408-MS | 08 | *x  |eee| |eeeel x| [0 oo “jis
g - u 160412-MS | 1.2 | * 000 (00 | x| |o E015
— R R 220408-MS | 08 | %O e0e |xe0e e |Txro| EO36
Media asportazione “f (mmigiro) 220412-MS 1.2 0e ) E042
R/L-ES L - TNMG160404R-ES | 0.4 [ X
Acciaio inossidabile
160404L-ES 0.4 [ X ) C016
y/ EsH E 160408R-ES | 0.8 oo s
ﬂ a2 ]
@ e 160408L-ES 0.8 ([ X ) E036
9 0-1f( 0-3 . 0)-5 220408R-ES | 0.8 (] E042
Media asportazione e 220408L-ES | 0.8 ®
R/L-2M  Acciaioal carbonio - Acciaio legato | TNMG160404R-2M | 0.4 ® CO16
- ; 160404L-2M | 0.4 o —018
A 3 160408R-2M | 0.8 * E015
Sl 160408L-2M | 0.8 x E036
‘ ‘ 01 03 05 E042
Media asportazione f (mmigiro)
R/L-2G  Acciaioal carbonio - Acciaio legato | TNMG160404R-2G | 0.4 * Co16
5
79 = g 160404L-2G 0.4 * —018
(™. 160408R-2G | 0.8 * E015
S 160408L-2G | 0.8 * E036
01 03 05 E042
Media asportazione f (mmvgiro)

*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
Ansz [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




INSERTI PER
TORNITURA

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

Acciaio QCEXLEO 0CI00F m
Acciaio inossidabile oeG @ B0 B
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 0C CON
Metallo non ferroso ceo FORO
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 0oCE
Angolo R Rivestito Cermet r?vm% Metallo duro | 2 C
Controllo Del Truciolo s
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re [82Q9 S8 QuwwdlEEEs8Yz2-r- 82 2
f : Avanzamento mm) [ee 2838 RnnEceRRIRRRSESse £5
5555558835588 S5 ZSs5E x| £5 D
R/L TNGG110302R 0.2 * % *
110302L 0.2 * % *
110304R 0.4 Ok * o x R
110304L 0.4 Ok * x| *
110308R 0.8 * O S
110308L 0.8 * % |
160304R 0.4 * % *  *
160304L 0.4 * % *| ok
160308R 0.8 * % x| *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 160308L 0.8 i * * ']
5 160402R 0.2 * % x| * C016
| /. R 160402L 0.2 x| x| * Eg} g
a 82 160404R 0.4 oo [oxeo E036
9 0"]]((m0n:39in()))‘5 160404L 0.4 ([ X J o x 0 E042 W
160408R 0.8 (X ) ()
160408L 0.8 (X} ()
160412R 1.2 * % e o
160412L 1.2 * *
220404R 0.4 * e o
220404L 0.4 * * e o
220408R 0.8 * % L )
220408L 0.8 * % o x e
220412R 1.2 *
Media asportazione 220412L 1.2 *x
GH TNMG160408-GH 08 @eee® A00 00
Accigio al calbo‘nit‘a - Acciaio legato 160412-GH 12 o000 A00 OO Co16
A = sH - 220408-GH | 0.8 [e00® AXx0 00O —018
gL i 1 220412-GH | 12 [e@e0® A/xe |0@ E015
— e 220416-GH | 1.6 0@  ax® £030
e f (mmigiro) 270612-GH 12 |@ % % * @
semi-pesante 270616-GH 16 |@O
HL A;:;:iaio d‘ol‘ce TNMM160408-HL 0.8 ( X ) (] Co16
A =10 H 160412-HL 12| @@ ® —018
/,\ég L6 :EQE: 220408-HL | 08 | @@ ° E015
® 2t 220412-HL [ 12 | oe ° E036
020610 1.4 E042
Asportazione pesante f (mm/giro) 220416-HL 1.6 (X J °
HZ Acci1a‘i? al carb‘on‘io‘-Acciaio legato | TNMM160408-HZ 0.8 *x @ oo co16
A = 1o ] 160412-HZ 1.2 —018
L8 C L H 220408-HZ | 08 | x® 00 E015
— 220412-HZ | 12| e |00 £0%0
Asportazione pesante f (mm/giro) 220416-HZ 1.6 (] ogd
HV Acci1a‘i? al carboni&- A‘cciaio legato | TNMM330924-HV 2.4 (]
E 10
E 10
B E 4\ I B
05206 1074
Asportazione pesante f (mm/giro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

A083



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
o TN INSERTI OB A e
o 60 CON FORO O e e  pagina ADOZ

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (18022018 | | P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (Resciiane)| | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~8 ~8 —~ 8
£, £, é E £, {é{ g,
o6 o6 o6 o6 o6
c 54 Lol 54 { sH ] 54 S 4 %f 54 ]
£ S@I ] 23 23 e 23 AN
g 2 I | I g 2 % 2 \"mm g 2 % 2 AN
D g1 &1 | g1 — | g1 — £ —
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0701 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio OCEEEO (X J( X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 £
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 0C
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE 0CE
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwS Lk EEs8Yz= EE 82 2
f : Avanzamento mm) e e RRannSSLIRRENSSR8e =38
'] UuUWWIunnnootaaaXXaalEEEFRL S5=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD I T XX - £ &
Parte superiore TNMA110304 0.4 *
piana 110308 0.8 O
W 160304 0.4 *
160308 0.8 A *x @
160404 04 A [ X ) * o x O
Ghisa 160408 0.8 A (X ) * o0
7 C016
()as 160412 1.2 A (X J * * * —018
P i — 160416 1.6 A [ X ) * EO015
@ I E036
1
{manansn] 160420 | 2.0 A * % O £030
f (mm/giro) 220404 0.4 * O
220408 0.8 A [ X J O[> o x O
220412 1.2 A [ X J x| Kk
220416 1.6 A [ X J O
220432 3.2 *
270612 1.2 O
Parte superiore TNGA110304 04 * *
piana 110308 0.8 * *
160304 04 *
Ghi 160308 0.8 * *
isa
7 160402 0.2 * () C016
Es 160404 04 * *| % Eg} g
& E 160408 0.8 * o /x E036
0701030507 160412 1.2 * * @ E042
f (mmigiro)
160416 1.6 *
220404 04 e o
220408 0.8 * *
220412 1.2 [}

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
A084 [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




0 35°

VN

INSERTI
CON FORO

VNMG 16 04 02- FH
e

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

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI

Finitura - @ Asotazine eggee- @ Vedia asportazione- @I Asoorazione semi-pesente---- (@D Asportezione pesante-- (@D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (o~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
~8 ~8 ~8 ~8
£ £ o £
o6 o6 o6 o6
54 54 © 54 54 .
Z3 %7 23 23 L3 \.
S2 | 52 52 52 N\
&1 == 24 21 — o4 @Y\\
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCELEO [ X 40 X 57
Acciaio inossidabile oG & &0 *
Materiale da lavorate Ghisa (X 4 o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwS Lk EEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehneSRRNaRRNS 882 =38
WUWWIWnnnooaaaaXXaaliciEEFFLl &=
DDODDDODDODDDDD>>>OIZZIK> P TIKEH &8
FH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VNMG160402-FH 0.2 * * *
22 160404-FH |04 | * % ®ox Cg; 519
2 —
— =) 160408-FH |08 | *x« o olx E016
@©
0701020304 E044
Finitura f (mmi/giro)
FS Acciaio dolce VNMG160404-FS 0.4 * ®
2° 160408-FS | 0.8 * ° co19
A ’ £2 —021
SRl E016
. 07701020304 E044
Finitura f (mm/giro)
FJ Material difficili da tagliare | VNGG1604V5-FJ | 0.05 [ ®
=° 160401-FJ | 0.1 ° ° cg;?
_— 160402-FJ |02 ° ® | cos
@©
0701020304 E044
Finitura f (mm/giro)
R/L-F Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VNG G160402R-F 0.2 * |k ok
20 160402L-F | 0.2 * [ x C019
o 160404R-F | 0.4 * |x* R
@©
[ -
o= 160404L-F 0.4 * [k ok E044
Finitura f (mm/giro)
SH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VNMG160404-SH | 0.4 |@ x @ (X))
. - 160408-SH |08 (@ x® o ox Cg;?
o V Ep -
&1 EO016
0 01 03 05 E044
Asportazione leggera f (mmigiro)
MJ Materiali difficili da tagliare [ VNMG160404-MJ | 0.4 ° o0 [ X )
4
€3 160408-MJ | 0.8 [} [ X ) o0 C81251)
aLF 160412-MJ | 1.2 o [kx £016
T 1 4
0701 03 05 E044
Asportazione leggera f (mmigiro)
MJ Material difficili da tagliare | VNGM160404-MJ | 0.4 ® ®
4
— 160408-MJ | 0.8 ° e | CO19
S 2 EO016
@ 1
0701 03 05 E044
Asportazione leggera f (mmigiro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

= INSERTI PER
= TORNITURA




8 EINSERTI PER
= TORNITURA

INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

INSERTI VNMG 16 04 04-MP
P 35° CON FORO SIS G R e

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (o~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
—~8 —~8 ~8 ~8
E £ o £
o6 26 o6 o6
RN 5 n
Z3 M Pﬁi £3 £3 £3 \.
S2 | 52 52 % 2 \
=== £ ! Rn= &1 @ —
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCELEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwS Lk EEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e 283 R ehneSRRNaRRNS 882 =38
WUWWIWnnnooaaaaXXaaliciEEFFLl &=
DDODDDODDODDDDD>>>OIZZIK> P TIKEH &8
MP Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VINMG160404-MP 04 @0@@ ®
5
= HIN 160408-MP | 0.3 [0 @ ® o 019
mp £ 7 160412-MP | 1.2 [x * % * —021
S = EO016
0701 03 05 E044
Media asportazione f (mmvgiro)
MA Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VNMG160404-MA 04 @0@0@ AGO® @0
5
<N 160408-MA | 05 (000 % A00 00 co19
w2 E 3 —021
== %f ] ; E016
0701 03 05 E044
Media asportazione f (mmigiro)
MV Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [  VNMG160404-MV 04 @@ % A (] [
5
N 160408-MV_| 08 [e@x 4 ° . C019
m g E3 —021
= a2 ] E016
® 4 H
i ‘ 0701 03 05 E044
Media asportazione f (mm/giro)
MH Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [  VNMG160404-MH 04 @e000® AO ®
; | 160408-MH | 08 [e@e® 4® o 019
u —021
T EO016
01 03 05 E044
Media asportazione f (mmvgiro)
Standard Acciaioal carbonio - Acciaio legato | VNIMG 160404 04 @0@@ A (X} *x @@ o o
5
24 160408 08 @e®@@® A (X *x (@@ o o Cco19
=gy -5 160412 12 e@® A * *x® —021
& ; i EO016
0701 03 05 E044
Media asportazione f (mm/giro)
MS Acciaio inossidabile VNMG160404-MS 0.4 * 000 o0 O X () Je
5
= HTN 160408-MS | 0.8 | oo 0o o x| [x| De | cot0
Q2| | EO016
G q l:
) 0701 03 05 E044
Media asportazione f (mmigiro)
R/L Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [ VNG G160404R 0.4 * @ e o
5
=4 160404L 0.4 * @ x| @ €019
ANy £ .
——” =2 160408R 0.8 o * o
) 0701 03 05 E044
Media asportazione f (mmigiro)

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.



INSERTI PER
TORNITURA

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

Acciaio QCETEO [ X 40 X b7 m
Acciaio inossidabile oeG & FO B
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o 0oz 0C CON
Metallo non ferroso ceo FORO
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 oCE
AngoloR Rivestito Cemet &ﬂg Metalloduro | & C
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re (828888 Quww8lkELsREz2EE_82 | =_
f : Avanzamento mm) e BeRenneSRRKIRRNS=282 =5
LWWWIWwnnnoooaaalXXaalFEEEFFL &= D
DDODDDODODDDDDDO>>>SOIZZIKSPTIEH &8
Parte superiore ~ Ghisa VNGA160404 0.4 ox 0
. 7
piana 4 160408 0.8 oxe0 co19
Esl —021 R
o 3
%f &5 EO016
001030507 E044
f (mmigiro) S
T
W
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

A087



INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
o WNINSERTI wu:mq;sg%gg-%t ]
as 80 CON FORO i e

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @ Asotezore eggee- @) Vedia esportezione--— @I Asootezone semipesente-- @D Aspoteznepesene-- (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (to~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~ 8 ~8
£, £ Bl £,
o6 o6 o6 o6
c 5 4 5 4 D 54 — || = —
L3 ™ 23 23 L3 \.
LoleN |1 | % RS
o o o o
n all g1 | g1 — gl Y\\
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio [ N 2E 3 XX ) (X (X JE-
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
. k=
T Controllo Del Truciolo 8
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlkEEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e elearRabhnh8eLL3R8Nc=8]8w =%
: COOOOORNOINOSr~ANAdNNYST oo w =8
') LUUWUIWnnnoOoaaalXXaalFEEEFEL &=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - £ &
Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VWNMG080404-FH 0.4 * * A O o Ok
s **% A © o ox €022

FH
3 080408-FH 0.8
g2 C023
o EO016
07701020304 E040
Finitura f (mmi/giro)
FS Acciaio dolce WNMG080404-FS 04
=" 080408-FS | 0.8 * ° €022
@ £ C023
: 81— EO016
0701020304 E040

Finitura f (mm/giro)

Acciaio dolce WNMG080404-FY 0.4 (] o X
3 C022

FY
= 080408-FY |08 | @ o o
£2 023
S E016

001020304 E040

*
>

Finitura f (mm/giro)
SH WNMGO06T304-SH 04 @@ A O
06T308-SH 08 @@ A O
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 06T312-SH 1.2 () A
4 C022
; E 3 060404-SH 04 @@ A O C023
523 -G 060408-SH | 0.8 (0@ 4 @ E016
. m— 060412-SH 12 | % O E038
01 03 05 E040
f (mm/giro) 080404-SH 04 @%@ A © ( ] ® Ok
080408-SH 08 e®e@ A © ( ] 00
Asportazione leggera 080412-SH 12 |@ @ % A © ® ® *
SA Acciaio al carbonio - Acciaio legato | VWNMGO080404-SA 04 @ex @ [
o s 080408-SA | 08 [e®@® 4 o €022
N 023
@ - 080412-SA | 12 ([e@e® 4 * 016
0 01 03 05 E040

Asportazione leggera f (mmigiro)

* SW Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VWWINMG060404-SW | 0.4 (@ @ A|x () C022
A oo L] 060408-SW | 08 e ® Ao o G023
3 E

[EV\  Ea 080404-SW | 04 (e ® Ao * oo E016

. e 080408-SW | 0.8 (e ® Ae ° ' E038

sportazione leggera 0701 03 05 E040

(Raschiante) f (mmigiro) 080412-SW | 1.2 @ ® ° o0

*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo SW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
Anaa [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCETLEO
Acciaio inossidabile
Materiale da lavorate Ghisa ([ X J
Metallo non ferroso
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J
Angolo R Rivestito Cermet k=
Controllo Del Truciolo %
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice diordinazione | Re (822988 Qww 32k EEs|S8=z= g
f : Avanzamento mm) e 283 3R ahnd 2L IR IR Qs =8
WWWWIWnnnoOaaaolXXoa =51
e e e R e R e T R SRS 4 P =
SY Acciaio dolce WNMGO080404-SY 0.4 ° e o
4
=3 080408-SY 0.8 (] e o €022
‘ £ C023
ST E016
0701 03 o E040
Asportazione leggera f (mmigiro) °
MJ Materiali difficili da tagliare | WNMG080408-MJ 0.8 )
4
T3 080412-MJ 1.2 ® C022
= 080416-MJ | 1.6 ° c023
o E016
0 E040
Asportazione leggera Oi:(mm(/)giam) o
MP WNMGO06T304-MP | 04 @@ ® [
06T308-MP | 0.8 @@ @ ()
B o 06T312-MP 12 @@ ()
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
T 060404-MP 04 @00 ° C022
@. E3H 060408-MP | 0.8 [e @@ o coas
- a2 ]
-—— - - 12 @@ @ ([
0701 03 05 080404-MP | 04 e@®@@® [ E040
f (mm/giro)
080408-MP 08 @e@® [
080412-MP 12 @@ ()
Media asportazione 080416-MP 16 @0@@® ®
MA WNMGO06T304-MA | 04 @@
06T308-MA | 0.8 @e®@® A
06T312-MA | 1.2 (e®@@® A
. o 060404-MA | 04 @@
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
i 5 [ 060408-MA | 08 (@ ® A C022
& I 060412-MA | 1.2 [0 ® A o
—_ o ::\'\5; 080404-MA | 04 ([e@@® A ) E038
® 01f ( 0}3/ _ 0).5 080408-MA | 0.8 @@ A o0 E040
mmj/giro,
’ 080412-MA | 12 [eee® 4 oo
080416-MA | 16 (e®@® A (X}
100612-MA | 1.2 * A
Media asportazione 100616-MA | 1.6 A
MV WNMGO06T304-MV | 04 (@ @ x A
06T308-MV | 0.8 @@ @ A
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 06T312-MV 1.2 |@ % % A
SET ] C022
R 24 060404-MV | 04 (@ @ % A C023
e N E - 060408-MV | 0.8 [e@*x a E016
— [ 060412-MV | 12 @@ % 4 E038
01 03 05 E040
f (mm/giro) 080404-MV | 04 (@@ % A ()
080408-MV | 0.8 (@@ % A ®
Media asportazione 080412-MV 12 @e@®@e@ A ®
MH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VWNMG080404-MH 04 @00 % A *
& N 080408-MH | 0.8 [e@@® 4 o co22
-~ s 080412-MH | 12 [e@0® 4 o oo
==
0701 o?s | o.‘s E040
Media asportazione f (mmvgiro)
ROMPITRUCIOLI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]
o WNINSERTI L Em o
ave 80 CON FORO O e e  pagina ADOZ

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @ soaione e @ Mede asporazone - @ Asporezionesemigesante-- @D Asporezinepesre-—— (@D

8 EINSERTI PER
= TORNITURA

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (to~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (<20018) | | K Ghisa (<350MPa)
FORO ~8 —~ 8 —~ 8 ~8
% £ o £ £
o6 o6 26 26
gs g5 @) - gs
c S 4 54 { sH ] S 4 ] S 4 ]
L3 ™ 23 ] L3 \.
é 2 *’*m | é 2 ] é 2 % 2 @ AN
D * ; 0[1 03 05 07 > ; 01 03 05 07 > 2’ 0.1 _0.3 05 07 8 ; 0.1 Y\oa\ 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re (8289 § B2 6w § E == § v z zlel Be =
f : Avanzamento mm) e B8SBRRELhE2eININlNe=88Le =35
'] LUWWwwIwnnnoooaaoXXaaliFEFEFFLl S5
DDODDDODDODDODDD>>>OIZZIK>PDTIKE- &8
Standard Aciaioal carbonio - Acciaio legato | VWWNMG080404 04 @@ A (X J o0 )
P = ; 080408 08 e@® A o0 x (oo (o gggg
/6\; £3 080412 12 [eee Ao |ee] x |ee] [« Eo01o
@ 4
0701 03 | o?s 080416 16 bt E040
Media asportazione f (mmigiro)
* MW Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VWNMG060408-MW | 0.8 @@ @ A0 o0 C022
& . § 060412MW | 12 [e0e ale (@@ 023
Ty Ea+
if“'“' S 080408-MW | 0.8 |[e@® 4@ @0 E016
® 1 . E038
Media asportazione 004 oLs 05 080412-MW | 1.2 |0 ® Ale - E040
(Raschiante) f (mm/giro)
MS WNMGO06T304-MS 0.4 [ J d0e
Acciaio inossidabile 06T308-MS 0.8 [ ] 0e C022
SET T
= ;i ] 060404-MS 04 * [ X J C023
2 5 060408-MS | 0.8 | * o0 E016
*i0] 080404-MS | 0.4 | @[ oo x| |0l of o | Eo38
01 03 05 E040
f (mmvgiro) 080408-MS 0.8 o] [ X N J 0000 e (e[
Media asportazione 080412-MS 1.2 * [ *x00 [ X J *
GH Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VWWNIMG080408-GH 08 eeo0® A00 00
) = HANGH 080412GH | 12 (eeee® Aee @@ C022
a‘ EoH & C023
. " Qv ||
- =
Asportazione 001030507
semi-pesante f (mmgiro)
GJ Materiali difficili da tagliare | WWINMG080408-GJ 0.8 ) ° )
- 080412-GJ | 1.2 o o o | coz
¢ £ -
Hi s T R R E - 1k
1T - . { ]
Asportazione 001030507 E040
semi-pesante f (mm/giro)
Parte superiore Ghisa WNMAO080404 0.4 o0 [}
. 7
piana = s 080408 0.8 A [ X ) () C022
‘ == 080412 12 a oo ° co2s
®© 1
5 0.1 o‘.s‘o.‘s 07 080416 1.6 & - hd E040
f (mm/giro)

* Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo MW (inserto raschiante).

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
Aogn [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




) 550 KN

INSERTI
SENZA FORO

KNUX 16 04 05 R-M1
e e

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

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  #sssazesersese-- @0

P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (o~2068)| | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
—~8 ~8 ~8
£ £ £
o6 o6 o6
&5 &s g5
Boey | ey (e
=3 =3 =3
52 §2 §2
g &1 £
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ¥ : Taglio instabile
Acciaio 0CEEZO ( X (X JE2
Materiale da lavorate Acciaio inossidabile oG @& %O &
Ghisa ( X J o (oo 0C
Angolo R Rivestito Cemet| !l Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo =
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice diordinazione | Re |82 R888RwwSlEEEsRBz2EE 82 | 2.
f : Avanzamento mm) e e RRehnSSRRNSNRNS S8 =58
WWWWIWNNNOOA oo X XA a|-kFkFkFFLw E= =
DDDODDODODODDODDO>>>DZZIK>P I I XX - £ &
R/L-M1 Acciaioal carbonio - Acciaio legato [ KNUX160405R-M1 | 0.5 | @@ O ®
7 1
Ba . 160405L-M1 0.5 [ X J 0 [ ]
sstH 160410R-M1 | 1.0 | @@ O ° -
@©
1 -
Asportazione 001 0.3‘0.‘5 07 160410L-M1 1.0 b = hd
semi-pesante f (mm/giro)
R/L-M2  Aciaioal carbonio - Acciaiolegato | KNUX160405R-M2 0.5 ([ X ) O ()
7 [ ]
=5 [ 160405L-M2 0.5 o[ O [ ]
s H 160410R-M2 | 10 | ® O ° -
@©
1 -
Asportazione pmm. 0}5\0'7 160410L-M2 1.0 [ ] 0O [ ]
semi-pesante f (mmvgiro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE
A060 A026 A002

INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [NEGATIVI]

o S N INSERTI SNMN 09 03 04
o 90 SENZA FORO SN R

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  sssaccesersese-- @0

EINSERTI PER
TORNITURA

SENZA K . Ghisa (<350MPa)
FORO z
£
o6
[=2)
@ 5
c 54
23
§2
o
D 0 01 03 05 07
Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QECERXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oG & B0 *
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C
Metallo non ferroso coe
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet ﬁferga?é Metallo duro | &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlkEEs8Yz= Ele 82 2
f : Avanzamento mm) e e RRann SRR3R ENSSR8e =5
'] UuWWIunnnootaaaXXaalEEEFRL 5=
DDDODDODDDDDD>>>1ZZ<>SP T &&
Parte §uperiore SNMNO090304 0.4 [ J
W piana 090308 0.8 0
) 120308 0.8 *
Ghisa
7 120404 0.4 ()
£ 120408 0.8 A oo Ol oxe
N in 120412 1.2 A ' Ol ° o
001030507 120416 1.6 A [ X ) *
f (mm/giro)
120420 2.0 A *
150412 1.2 ()
190412 1.2 ®
Parte superiore Ghi SNGN090304 0.4 [ J
; isa
piana 7 090308 0.8 °
e E 5 120308 08 5 B
| R 120404 | 04 * | [oxx
001030507 120408 0.8 () * % @
f (mm/giro)
120412 1.2 * C*x @

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A :Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




o TN INSERTI TNMN 11 03 08
A 60 SENZA FORO G

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT|  sssaccesersese-- @0

INSERTI PER
TORNITURA

K Ghisa (<350MPa) SENZA
z8 FORO
£7
o6
85
5 4 H
©
=3
S 2
2 4
o

0 01 03 05 07 D
Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile R
Acciaio QECERXEO 0€C00F
Acciaio inossidabile oc & B0 B
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 O0C S
Metallo non ferroso [ [ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 o€y
Angolo R Rivestito Cermet r?ferga?é Metallo duro | &
Controllo Del Truciolo K]
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione Re [SSRB S8 K[NnwdL E E EsIQ8=z= 55 o Qe ;-)—E
f : Avanzamento mm) e 883 BRReLH822RESRRNS =88 =8
UuWWIunnnootaaaXXaalEEEFRL 5= ']
DDODDODODODDDDODO>>>OZZIK>SP I~ &5
Parte superiore TNMN110308 0.8 °
piana 160308 0.8 * o O
Ghisa W
7 160408 0.8 A [ X ) * e o
E 5[ 160412 1.2 A ) °
a N s 160416 1.6 A 'S
07010305 0.7 160420 2.0 A * %
f (mmigiro)
220408 0.8 () *
220412 1.2 e o
Parte superiore TNGN110304 0.4 * o o
piana Ghisa 110308 0.8 ()
7
= 5H 160304 0.4 ()
i S 160308 0.8 * o o -
. 160404 0.4 x| o
001030507
f (mm/giro) 160408 0.8 * ® x
160412 1.2 *
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

[r4
w5 CCMT 06 02 02-FV
IEE O c c IcNos NE ?;IRO Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
(I.;,J no: . * Prego fare riferimento a pagina A002.
ZF
I'll!‘_;! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- Q@) kovtaine e Q) Vet asporezive - QD
cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO T 4 T 4 T
E £ £
23 23 23
5 Aﬂ g »ﬂ ~§ !
D £ [ & [C== £ i
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio [ N 2E XX ) ocoocs
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r?fgg"ﬁ?é Metallo duro| 2
T Controllo Del Truciolo s
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione Re [SSRBS8K[NnwdL E E S o P el o @ A;&’:
f : Avanzamento mm) e e RRannSSLRRREsecRel =8
v WuuwwIunnnootaooaXXoadEEEEL S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T - £ &
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato CCMT060202-FV 0.2 [ o 000 O c024
W — 22 060204-FV | 0.4 ° o (o0 o D008
£ 09T302-FV | 0.2 ° oo o E007
° 09T304-FV | 0.4 ° oole o E031
01 02 0.3 0.4 E035
X f (mm/giro) 09T308-FV 0.8 [ ] o0 ©
FJ Materiali difficili da tagliare | CCGT09T301-FJ 0.1 ® ()
y 22 09T302-FJ |02 ° ° (nggg
£ 2
g = 09T304-FJ 0.4 ([ ] [ ) E031
0701020304 E035
Finitura f (mm/giro)
AZ CCGT060202-AZ 0.2 [
Lega di allumini 060204-AZ 0.4 PY
ega ai alluminio
@ 09T302-AZ |02 o C024
I~ i 09T304-AZ | 0.4 o oo
H" %1 - 09T308-AZ 0.8 [ } E031
g 0-f1( ?»_3 ) 05 120402-AZ 0.2 [ ] E035
’ 120404-AZ |04 °
Finitura 120408-AZ 0.8 [ ]
L-F CCGTO03S1V3L-F 0.03 e |0
» o 03S101L-F 0.1 o |0
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 03S102L-F 0.2 o |0
- 03S104L-F |04 o |o Eo017
&1 ) 04TOV3L-F 0.03 ® |
v sz 0-? _0-;3 04 04TOO1L-F 0.1 o |®
mm/giro,
’ 04TO02L-F |02 o o
Finitura 04T004L-F 0.4 o |®
R/L-F Acciaio al carbonio - Acciaiolegato |  CCGHO060202R-F | 0.2 e [k |0 * co24
3
= E , 060202L-F 0.2 ® |k |x * D008
ol 060204R-F 0.4 ® |x |0 * EO007
A= 060204L-F | 0.4 o [x [x * E031
o 0102 0.3 0.4 E035
Finitura f (mmygiro)

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
A094 [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXLEO oco0oCE
Acciaio inossidabile oG & #|O0 L
Materiale da lavorate Ghisa [ X 7 o 00 ¥Oo¢C
Metallo non ferroso ([ 5
Lega resistente al calore, Lega di itanio [ J oCE C¥
AngoloR Rivestito Cemet ﬁ:\ggnﬁ% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 82 Q9S8 Quwuw S lErEs8Y === el 2 2
f : Avanzamento R e S A A N R R R B
UWUWUIWnnnoloaaalXXoaalFEEEL &5
DODDODO5ODD023>>5>50ZZ<>>5PhrTe-| £ &
SV Acciaio al carbonio - Acciaio legato | CCMH060202-SV 0.2 ® [ X ) o 00 ° co24
3
060204-SV 0.4 [ J [ X} o (@0 () D008
E007
I E031
%.1 02 03 04 E035
(mm/giro)

* SW Acciaio al carbonio - Acciaio legato | CCMT060202-SW 0.2 ( X ] (] () O co24
=~ N 060204-SW (04 | @@ ° ° e | O D008
1% = 09T302-SW (02 | @@ ° O e | O E007
= ® R E031

Aspotazone bggea o o 09T304-SW 0.4 ( X J ® ® () O 035

(Raschiante) f (mm/giro)

R/L-SS CCGTO0602V3R-SS | 0.03 *
0602V3L-SS | 0.03 *
060201R-SS | 0.1 *
3 - 060201L-SS | 0.1 *
Acuglo al carbonio - Acciaio legato 060202R-SS 0.2 * C024
= 060202L-SS | 0.2 * oo0e
&2 09T3V3R-SS | 0.03 * £031
001 03 09T3V3L-SS | 0.03 * E035
f (mmygiro) 09T301R-SS 0.1 *
09T301L-SS | 01 *
09T302R-SS | 0.2 *
Asportazione leggera 09T302L-SS (0.2 *
Standard CCMT060202 0.2 ( X J A O ® Ok [ ]
060204 04 @00 A © ® * %@ @|% °
060208 0.8 ( X J () ® * |0 |0 ®
- N 080302 0.2 () A
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5T 080304 04 | @0 A @ oo |0 C024
ol E. 080308 08 | @0 Al @ SHEEEC Egg?
— &1 ] 097302 0.2 (X A o o ofx E031
® sz O'f _0-)3 04 097304 04 @e@0@ A O 00 * [|® @[ ° E035
mm/giro.
’ 09T308 08 (000 4 © (00 xxoe[x |o
120404 04 x@O@ o oo * (@ @ ®
120408 08 |(x@® o oo * (@ ®x (]
Media asportazione 120412 1.2 (X J A © ® O %|d
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato | CCMH060202-MV 0.2 [ [ X ) o 000 X C024
- - = Z L ‘ 060204-MV 0.4 [ [ X J o o000 © D008
o~
] ey E031
0701020304 E035
Media asportazione f (mmigiro)
* MW Ao a carbonio - Accio et CCMT060204-MW | 0.4 (] [ ] () O
CC\:’:IIO al carbonio * Acclaio legato 060208-MW 08 PP P P 0 C024
ﬂ o 09T304-MW |04 | @@ ° e | O Egg?
- S 09T308-MW |08 | @@ d e | U E031

Meda asporne %zmomfglg))s 0.4 120404-MW | 0.4 (X J (] O () [ E035

(Raschiante) 120408-MW | 0.8 (X ) Ao ® () O

*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo SW, MW (inserto raschiante).

ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

=8 INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

b2 q o cc INSERTI CCET 06 02 V3R - SR
EE imensi ot i
= _awd 80 CON FORO i) e Tep e o
=k
I'll?! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura - @) Asotaive e Q@) Veda asporzoe-- QD)
CON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato ieo~2e0ke) | | Ml Acciaio inossidabile (<200+8)
FORO T 4 T 4 T
E £ £
_g 3 % 3 % 3
;oD i\ Z
D o . == a . == a . 3
Avar?i;mer?{g (mnow'/eé;iro)o-4 Avar?i;megig (mr?w'/:‘}giro)o-4 Avar?i;mer?ig (mr[1)1-/39iro)0'4
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 @S
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
AngoloR Rivestito Cemet r(i:\?ergnti?é Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo %
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822988 QwwB Lk EEs8Yz==-- |2 _g_
v f : Avanzamento mm) 58238 eRSnnBSRRKaREERSE Q. §§
LUWWWIWnnnoOoaaoalXXaoaalFiEEEL Sa
DDODDDDODDDDDD>S>S>SOIZZIKSSPIIH E8&
R/L-SR CCET0602V3R-SR | 0.03 * |k *
0602V3L-SR | 0.03 *  [*x *
W 060201R-SR | 0.1 * [*x *
060201L-SR | 0.1 * [x *
K 060202R-SR | 0.2 * |x *
.. R 060202L-SR | 0.2 * |x *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 060204R-SR | 0.4 * [x * C024
o = 060204L-SR | 0.4 *x |x * D008
§ 81 09T3V3R-SR | 0.03 * |x * oo
g %-zm&fgi:)-? 04 09T3V3L-SR | 0.03 * [x * E035
09T301R-SR | 0.1 * [*x *
09T301L-SR | 0.1 *  |x *
09T302R-SR | 0.2 *  [x *
09T302L-SR | 0.2 * |k *
09T304R-SR | 0.4 *  [x *
Media asportazione 09T304L-SR | 0.4 *  [x *
R/L-SN CCET060200R-SN | O * [ *
060200L-SN | O * [x *
0602V3R-SN | 0.03 * |k *
0602V3L-SN | 0.03 * |k *
060201R-SN | 0.1 * |k *
060201L-SN | 0.1 * |k *
060202R-SN | 0.2 * |k *
B o 060202L-SN | 0.2 *  [x *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
6 060204R-SN | 0.4 *  [x * C024
E [ 060204L-SN | 0.4 *x |x * Doos
&= 2 09T300R-SN |0 * |x * Eggz
‘;(3"1“ /g?r'f,) 09T300L-SN |0 * |x * E035
09T3V3R-SN | 0.03 * |k *
09T3V3L-SN | 0.03 * |k *
09T301R-SN | 0.1 * [x *
09T301L-SN | 0.1 *  [x *
09T302R-SN | 0.2 * [x *
09T302L-SN | 0.2 * [k *
09T304R-SN | 0.4 * [ *
Media asportazione 09T304L-SN | 0.4 *  [x *

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
A096 [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




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

Acciaio QCETEO [ X 0 X X 1E 7
Acciaio inossidabile oeG & #|O0 ®
Materiale da lavorate Ghisa [ X 7 o 00 ¥OoeC
Metallo non ferroso ([ 5
Lega resistente al calore, Lega di itanio [ J oCE C¥
AngoloR Rivestito Cermet E\gg‘ﬁ% Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 82 Q9S8 Quwuw S lErEs8Y === el 2 2
f : Avanzamento R R S A A N R R R B
UUUWUIWnnnoOoaaalXXoaalFEEEL &5
DODDODO5ODD023>5>5>50ZZ<>>5Ph T~ £ &
R/L-SN CCGT0602V3R-SN 0.03 *
060201R-SN 0.1 *
060201L-SN 0.1 *
060202R-SN 0.2 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 060202L-SN 0.2 *
6 C024
T, 09T3V3R-SN 0.03 * D008
£ 09T3V3L-SN [ 0.03 * E007
& 2|\ E031
2 09T301R-SN 0.1 *
0.1 0.3 E035
f (mmigiro) 09T301L-SN 0.1 *
09T302R-SN 0.2 *
09T302L-SN 0.2 *
09T304R-SN 0.4 *
Media asportazione 09T304L-SN 0.4 *
R/LW-SN Acciaioal carbonio - Acciaio legato | CCET0602V3RW-SN | 0.03 * co24
e e ° 0602V3LW-SN | 0.03 *
B £ D008
a2 09T3V3RW-SN | 0.03 * EO007
T & 2\ ] 3 EO031
Media asportazione 0701 03 09T3V3LW-SN | 0.03 * E035
(Raschiante) f (mmgiro)
SMG Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ CCGT060202M-SMG | 0.2 ® c024
3
E . 060204M-SMG | 0.4 bt D008
=, EO007
® . E031
0.1 02 03 04
Media asportazione f (mmigiro) E035
Parte superiore CCMW060202 0.2 ([ ]
piana Ghisa 060204 0.4 o0 ) o o co24
3
z, 09T304 0.4 o0 ° 0 e D008
’ = 09T308 0.8 0 o o E007
RN — 120404 0.4 oo ° o e E031
0102 03 0.4 E035
f (mmygiro) 120408 0.8 LX) () O e
120412 1.2 (X )
Parte superiore  Ghisa CCGW060200 0 Py
piana 3 0602V5 0.05 €024
O, : e D008
4 . | §_1 n 09T300 0 ® EO07
| © E031
T 0 0402 03 04 09T3V5 0.05 b E035
f (mmigiro)
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante).
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

=8 INSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

X<
Woe CPMH 08 02 02 FV
IEE 800 c P IcNOsNE ?glRo Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
(I-;,J no: . * Prego fare riferimento a pagina A002.
ZF
PO (CONTROLLODEL TRUCIOLOPER[VARIMATERIALILAVORATI ~ Finiura-— QD s~ QD e QD
cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO T 4 T 4 T
£ E £
23 23 23
5 || 32 nRInE N
o *o 04 02 03 04 *o 041 02 03 04 *o 04 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0C®
Acciaio inossidabile oG & $|0 £
S Materiale da lavorate Ghisa ( X 4 o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ergnti?é Metallo duro| &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice diordinazione | Re |828888Qww e e P N =
v f : Avanzamento mm) [ee 83 BRRSINDEILRNINASNS 8L =58
WWWWIWonnooaooooXXaoalFEERELwR S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato |  CPMH080202-FV 0.2 [ ® (0%
W = O 080204-FV | 04 ° ° |ox
= 090302-FV | 0.2 ° ° |ox E007
°, 090304-FV | 04 ° ° [ox
01 0.2 0.3 0.4
x Finitura f (mm/giro) 090308-FV 0.8 [ ] ® 0%
R/L-F  Acciaioal carbonio - Acciaio legato [ CPMHO080204R-F 0.4 e (0 | *
o 2l 080204L-F | 0.4 o (o o *
a » 090304R-F | 0.4 o |0 o * E007
D 090304L-F | 0.4 o |o o *
01 0.2 0.3 0.4
Finitura f (mmigiro)
R/L-F Acciaio al carbonio - Acciaiolegato | CPGT080204R-F 0.4 * O
=° 080204L-F 0.4 * O
- £ 090302R-F | 02 *
L [ -
SRy 090302L-F 0.2 * *
h 0701020304
f (mm/giro) 090304R-F 0.4 * O
Finitura 090304L-F 0.4 * *
Standard Lega dialluminio CPGT080202 0.2 Py
Ey :. 080204 0.4 o
-~ 090302 0.2 o -
- L 090304 0.4 o
01 0.2 0.3 0.4
Finitura f (mm/giro)
SV Acciaio al carbonio - Acciaiolegato [ CPMH080202-SV 0.2 [ [ X ) o 00 ()
e 080204-SV | 0.4 ° o0 o (oo o
H ;E: 090302-SV | 0.2 ° o0 o oo o E007
-— L] ] 090304-SV [ 04 | @ o0 o oo o
Asportazione leggera f (mmigio) 090308-SV 0.8 ° Y ® (oo *
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  CPMH080204-MV 0.4 (] ([ X} o e o
— = | | 080208-MV | 0.8 ° o0 o [oo[x o
. - ;E: 090304-MV | 0.4 ° oo o [eoje o E007
— 7, [ 090308-MV | 0.8 ° oo o [ooje »
01 0.2 0.3 0.4
Media asportazione f (mmigiro)
Standard  Acciaioal carbonio - Acciaiolegato |  CPMX080204 04 | %O *[x *
22 ] 080208 08 | *O Ol *
- £
f_}(ﬁ\ s {:F 090304 0.4 | ** *|k * E007
o n 090308 0.8 * * * | *
01 0.2 0.3 0.4
Media asportazione f (mmigiro)

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

A098 [J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




INSERTI DCMT 07 02 02- FV g
5 5 o co N F o RO Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo E E
‘ * Prego fare riferimento a pagina A002. % o
25
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- Q@) houtine - Q@) Ve asporzine QD ;OIISI
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200HB) coN
4 €4 T FORO
E E £
o3 23 23
g Aﬂ g »ﬂ g
£ == & [C=—= & i
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ¥ : Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0CE
Acciaio inossidabile oG & $|0 *
Materiale da lavorate Ghisa eoc o 00 HO0C S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(ijfgg"ﬁ‘fé Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g T
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822988 QwwSlEELEsSYz== Ele o2 2
f : Avanzamento mm) e ees R ehne RNl YNe e =38
LUUUTIUunnnoOeooalXXleodlEEEREL &= ')
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>>PD T I X £ &
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato DCMT070202-FV 0-2 b ¢ |00 C025
3 070204-FV 0.4 ( X J o (eo® D009
g EE 070208-FV [ 0.8 ° ® |ox Doze W
' &1 - 11T302-FV 0.2 o o |®x E010
0010203 04 11T304-FV |04 | @@ o eo® E030 X
. f (mmigiro) E032
Finitura 11T308-FV 0.8 (X ) o (eo®
AZ Lega di alluminio DCGT070202-AZ 0.2 ° C025
4
=3 070204-AZ |04 hd D025
‘B o 11T302-AZ | 0.2 ° E009
= 1] E010
0 01 03 05 11T304-AZ 0.4 hd E030
Finitura f (mmigiro) 11T308-AZ 0.8 (] E032
R/L-F DCGT070202R-F 0.2 e |0 | *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 070202L-F 0.2 ¢ |® x * C025
3 070204R-F 04 e | | * D009
EE 070204L-F |04 ° (o |x * Doae
’ &1 11T302R-F |02 "YNEE * E010
0701020304 11T302L-F 0.2 ®o (@ |x * E030
f (mm/giro) E032
11T304R-F 0.4 e |0 | *
Finitura 11T304L-F 0.4 ® |0 |x *
SV » o DCMT070202-SV 0.2 0e ( X} e |00 ()
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C025
3 070204-SV 0.4 ( X ] [ X J e |00 [ J D009
o7 £ 070208-SV (08 | ®@® o0 o oo 28(2)8
= 817 11T302-SV (02 | e @ o *x o (oo o E010
0 010203 04 11T304-SV |04 o0 ® % ®o (o0 ° E030
) f (mmv/giro) EO032
Asportazione leggera 11T308-SV 0.8 [ X ) ( X} e (@0 [ ]
R/L-SS DCGT0702V3R-SS | 0.03 *
0702V3L-SS | 0.03 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 070201R-SS | 0.1 * C025
5 D009
E . 070201L-SS | 01 * D026
! < kﬁ 070202R-SS | 0.2 * E009
@ 2] EO010
oLl 070202L-SS (0.2 * E030
f (mmigiro) 11T3V3R-SS | 0.03 * E032
11T301R-SS | 0.1 *
Asportazione leggera 11T302R-SS | 0.2 *
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

A099



INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

V550 DCIsERY PCWT 079202
‘ 5 5 co N Fo RO * Prpego fare rif%grime:to a pagina A002.

m?! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura.- @ kot eea-—- Q@) Nedasporazone--- (D

INSERTI PER
TORNITURA

cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO = 4 o 4 2 4
E £ £
o3 23 23
g Aﬂ g »ﬂ g
£ == £ [C=—= & i
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ergnti?é Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e e RRannSSLRRRC el =5
') LUWWWIWwnnnoooaaalXXaaalFEEFEL S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T - £ &
Standard DCMT070202 0.2 ( X J A O 00 [ ]
W 070204 04 @e@0@ A O [ J *x |® 00 [ J
» o 070208 0.8 O O [ ] ® Ok
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C025
3 L ‘ 117302 0.2 ( X J A O [ X J[ ) e O D009
X .. £ 117304 04 @@ 4o © 00 * (000 [0 O Doze
_./ %1{:ﬁ 117308 08 [eee o o0 x |oox o O E010
0701020304 11T312 1.2 * E030
f (mmi/giro) E032
150404 0.4 ( X J [ ] [ J ® Ok o [J
150408 0.8 ( X J [ ] [ J @ Ok e [J
Media asportazione 150412 1.2 e O d
MV » o DCMT070202-MV 0.2 ( X ) ( X} e |00 ©
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C025
3 L ‘ 070204-MV 0.4 ( X J (X J o o006 © D009
y._Ar 070208-MV_[08 | @@ o o |xo0 o D026
& . 11T302-MV (02 | @@ o0 o (000 o E010
9 gg 0z _0-)3 04 11T304-MV | 04 (Y ) ' X} o (ool o EO32
Media asportazione e 11T308-MV 0.8 ( X ) [ X ) o 000 o 03
R/L-SR DCET0702V3R-SR | 0.03 * |k *
0702V3L-SR | 0.03 * |k *
070201R-SR | 0.1 * |k *
070201L-SR | 0.1 * |k *
070202R-SR | 0.2 * |k *
. o 070202L-SR | 0.2 * |k *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C025
3 070204R-SR | 0.4 * |k * D009
_— ; . - . * |k *
= 7 E 070204L-SR | 0.4 Eggg
- &1 = 11T3V3R-SR | 0.03 *x |k * E010
0 01020304 11T3V3L-SR | 0.03 * [k * E030
f (mm/giro) E032
11T301R-SR | 0.1 *x |k *
11T301L-SR | 0.1 *x |k *
11T302R-SR | 0.2 * |k *
11T302L-SR | 0.2 * |k *
11T304R-SR | 0.4 * |k *
Media asportazione 11T304L-SR | 0.4 *  [x *

® : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




o
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ¥ : Taglio instabile é?zg
Acciaio QCETEO ocoocCE i"]_SI
Acciaio inossidabile oCG % (O ® '
Materiale da lavorate Ghisa eoc o 00 ¥Oo¢C
Metallo non ferroso ¢ :::I:Ill
Lega resistente al calore, Lega di itanio [ J [ X 22 Cc¥
Angolo R Rivestito Cermet E\gg‘ﬁ% Metallo duro | 2
Controllo Del Truciolo 3 (H
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re (322888 QwwalkEEsR8zz2kE_2 | S_
f: Avanzamento mm) [cE 38BN RannSSeRINRRgNSS8e 55
CEEEEE R R EE s S =
R/L-SN DCET070200R-SN 0 * |k *
070200L-SN 0 * |k *
0702V3R-SN [ 0.03 * [x * R
0702V3L-SN 0.03 * [ *
070201R-SN 0.1 *  [x *
070201L-SN | 0.1 * | * )
070202R-SN 0.2 * |k *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 070202L-SN 0.2 ol o * C025 T
6 070204R-SN 0.4 * |k * D009
a7 & 070204L-SN | 0.4 * |* * Dozs
g &2\ 11T300R-SN |0 * % * E010 ]
i 1TS00LSN_1 0 * | Eox
11T3V3R-SN 0.03 * [ *
11T3V3L-SN 0.03 * Pk * W
11T301R-SN 0.1 * |k *
11T301L-SN 0.1 * |* *
11T302R-SN 0.2 * [* * X
11T302L-SN 0.2 * |k *
11T304R-SN 0.4 * |k *
Media asportazione 11T304L-SN 0.4 * [ *
R/L-SN DCGT0702V3R-SN 0.03 *
070201R-SN 0.1 *
070202R-SN 0.2 *
B o 070202L-SN 0.2 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato C025
6 11T3V3R-SN | 0.03 * D009
Es 11T3V3L-SN [ 0.03 * D026
& AT 0 : £008
00103 11T301L-SN 0.1 * E030
f (mmigiro) E032
11T302R-SN 0.2 *
11T302L-SN 0.2 *
11T304R-SN 0.4 *
Media asportazione 11T304L-SN 0.4 *
R/LW-SN Accigio al carbonio - Acciaio legato | DCET0702V3RW-SN | 0.03 * C025
* — 0702V3LW-SN | 0.03 * D009
g ;:Lz 11T3V3RW-SN | 0.03 * Eggg
Media asportazione 0 o.? ;,3 11T3V3LW-SN | 0.03 x E010
(Raschiante) f (mm/giro) E030
SMG Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ DCGT070202M-SMG | 0.2 () C025
- 070204M-SMG | 0.4 o Doos
’ ;:;7 11T302M-SMG | 0.2 ° E009
Media asportazione f (mmigiro) E032
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante). /
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

2
i DCMW 07 02 02
= Imensione pessore aggio di punta
gg ‘ 5 5 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
ZF
POSL  (CONTROLLODEL TRUCIOLOPER[VARIMATERIALILAVORATI ~ Finiura-— @D s~ QD e QD
cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO = 4 < 4 =
E £ £
o3 23 23
g g g
£ £ £
2 g 2 % 2
% ! = — g ! = - g ! I
¢ [1== c« [ == « :
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
S Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 ¥O0C
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet S\fggﬁ% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e e RRann SRR C el =5
'] LUUwwIwnnnooocaaoaXXaaaiFiEEFL &=
DDODDDDODDODDDDD>S>S>SOIZZIKSSPIIH E8&
Parte s_uperiore DCMW070202 0.2 O
W piana Ghisa 070204 0.4 [ X ) 0 e C025
20 117302 | 0.2 O Doos
€2
, = 11T304 |04 oo o o E009
® 117308 | 0.8 E010
K 06710203 04 : b hd E030
f (mmygiro) 150404 0.4 [} [ ] E032
150408 0.8 oo (]
Parte superiore ~ Ghisa DCGW070200 0 ° C025
piana 3 D009
E, 0702V5 0.05 () D026
= || 11T300 0 * E009
R 11T3V5 | 0.05 ° E010
0701020304 E030
f (mm/giro) 11T304 0.4 [ J E032

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
. . . . PP ROMPITRUCIOLI
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. 048




B

ssc DE: e ey B
a 95 CON FORO " pgorars e apoonanoss. BB
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER [ VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Vedaaspotazione-- @) 2"3?'
N Lega di alluminio con
N 1] FORO
- (H

Profondita di taglio (mm)
N

o

0.1 0.2 0.3 0.4
Avanzamento (mm/giro)

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

Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ersTi% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo K] T
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82R888RuwwSLlrrEsR8z=z=zEE S =
f : Avanzamento mm) e 28R e hneRRNaNRYNer e =38
LUUUTIunnnoOioaoalXXleodEEEREL &= ')
5DODDODDODDDDDD>>3>DZZ<K>>SP T &8&
R/L-F  Lega dialluminio DEGX150402R-F 0.2 °
—_—— 150402L-F | 0.2 ° .
0 2
=) 150404R-F | 0.4 * C034
. ° 150404L-F | 0.4 *
Finitura 0701020304
(Perlega di alluminio) f (mm/giro) X
R/L Lega di alluminio DEGX150402R 0.2 °
4
_ 150402L 0.2 o
& - 150404R 0.4 o C034
L= 150404L 0.4 °
Media asportazione 0701 03 05
(Perlega di alluminio) f (mmigiro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

X<
w5 RCGT 08 03 MO-AZ
2 @ RC!R T Sepemaz
= Imensione pessore aggio di punta ompitruciolo
gé co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
25
POSI .
7o CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT] - et espotezone-- Q@D
cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO =8 =8 =8
o6 26 26
g5 g5 85
C S 4 5 4 54
— || g — || 2 =
52 ] §2 ] S2 ]
D & S £ S £ S
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?er?ti% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e e RRannSSLRRRC el =5
') LUWWWIWwnnnoooaaalXXaaalFEEFEL S5
DDODDDDODDDDDD>S>S>SOIZZIKSSPIIH E8&
AZ Lega di alluminio RCGT0803M0-AZ - e
4
W < T3 10T3M0-AZ - (]
. L2 co027
\\ d © 1] |
o 0 01 03 05
X Finitura f (mmigiro)
Standard Acciaioal carbonio - Acciaio legato | RCMTO0602MO - ® o0 °
3
P 1] 0803M0 - | @ ° o0 °
- co27
-/
07701020304
Media asportazione f (mmigiro)
RCMX1003MO0 - ® * (X ) ([ X ) * * *
Standard Acciaio al carbonio - Acciaio legato
5T [ 1204M0 — (@@ o0 Ooxo (X ) (]
=4
. 53* 1606 MO0 — eo®® @A 00 [ X ) C026
e - 2006M0 — [eee o | @ * HO12
1
001 03 05 07 2507M0 — |e®® @
. ) f (mm/giro)
Media asportazione 3209M0 — 000 @
Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ RCMX1606M0-RR - o0 © ()
12
N i\ 2006M0-RR | — | @0 o | @
E — C026
s 4 £ — 2507M0-RR o0 o (] HO12
@ LLTT] 3209M0-RR - e © °
. 02 0.6 1.0 1.4
Asportazione pesante f (mmygiro)
RBS Acciaio dolce RCMX1606M0-RBS | — *
12
: - 8}\ 2006MO-RBS | — *
g % C026
E S - - [}
Q s 4 ] 2507M0-RBS HO12
- . ] 3209M0-RBS - *
. 02 0.6 1.0 1.4
Asportazione pesante f (mm/giro)
@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
PP ROMPITRUCIOLI

A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti. 048




[r s
INSERTI RDGH 12 04 00- M4 i
B N T T =B
CON Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo EE
* Prego fare riferimento a pagina A002. g o
20
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ¥ : Taglio instabile Pg§|
N
Acciaio QCEXEO ocCo0CH
Acciaio inossidabile oG & B0 * ::lllll:'ll
Materiale da lavorate Ghisa [ X 7 o 00 ¥O0C
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 (X3 (H
AngoloR Rivestito Cermet r(i:\?ersr,rt]i?é Metallo duro| &
[t}
Controllo Del Truciolo 3
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEEEs8Yz== Bl o2 = D
f : Avanzamento mm) e BB BeRenReSeRRIRRScecRe =5
WWWWIWNnnnoOoOoaoaaolXXaaoa|-kFFkFLw Sa
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T K- £ &
M4 RDGH120400-M4 - * *
C037
. S
Per uso speciale
(Per utensili rotanti)
T
|}
W
GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

2
w5 SCMT 09 T3 04-FV
;E q o sc INSERTI Di i S Raggio di punta Rompitruciolo
= Imensione pessore aggio di punta ompli
gé ‘ 9 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
25
POSI . _—
ll!‘_;o CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER [ VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Neda asporeziore- @D
CON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (te0-2e0ke)
FORO T g4
E E
o3 23
g g
g ]
ES 5
g )ﬂ g1 )ﬂ
D g = § (=
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 ¥O0C
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?e?ti% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice diordinazione | Re (82 R8S88Quww Sk k=R 8zz2EE 2 =
f : Avanzamento mm) e 28R e hneRRNaNRYNer e =38
'] LUUwwIwnnnooocaaoaXXaaaiFiEEFL &=
DDODDDDODDDDDD>S>S>SOIZZIKSSPIIH E8&
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato SCMT09T304-FV 04 [ 000 X
3
w : i 028
! . Q1 E034
0701020304
x Finitura f (mm/giro)
Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  SCMT09T304 04 @00 A © ® o Ok ®
Standard
= = [ ] 09T308 08 0eee 4l © o Oeex |e
3 Q E, C028
S 120404 04 e0® 4 © | @ ool o
| 1 ] E034
—-_— o= 120408 08 ee® 4 o | @ Oeelx |e
Media asportazione f (mmigiro) 120412 12| @ O
Parte superiore  Ghisa SCMW09T304 0.4 o0 o o
piana 31 ] 097308 08 oo cozs
£2
51 120404 0.4 [ X ) E034
o T 120408 0.8 [ N ]
01 0.2 0.3 0.4
f (mmigiro) 120412 1.2 a
@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone. ROMPITRUCIOLI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti. A048




4
INSERTI SPMT 09 03 04 W
o Dimensione Spessore Raggio di punta EE
CON FORO 22
‘ * Prego fare riferimento a pagina A002. wee
Nno
zZF
CONTROLLO DEL TRUCIOLOPER  VARI NATERIALILAVORATI v @i e
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8) coN
=4 =4 4 FORO
E E £
o3 o3 o3
g g g
5 2 5 2 52 c
2 ) s
= —q j = —q c —
g 1 Il Il Il :-g_ 1 Il Il Il % 1 Il Il Il
« [ < [T < [ D
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile R
Acciaio QCEXEO ocCo0oCE
Acciaio inossidabile oG @ $|0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet g\fggﬁ% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo K] T
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e 283 RRahn SRR E el =5
LUUUTIunnnooioaalXXleodlEEEREL &= ')
DDDODDDDODDDODDO>>>DOZZK>SSPHOTIH £&
Standard  Acciaioal carbonio - Acciaio legato SPMT090304 0.4 e
20T 090308 0.8 * W
2
| £ 120304 0.4 ° -
X g1 I
. 120308 0.8 (] *
i ) 01 02 0.3 0.4
Media asportazione f (mm/giro) x
Parte superiore  Ghisa SPMW090304 0.4 ole® °o o
piana — _° [ ] 090308 0.8 oo o o
2
a §1 L] 120304 0.4 ole o o —
4 [
N — 0 0‘_1 0‘_2 03 04 120308 0.8 ole o o
f (mm/giro)
Parte superiore ~ Ghisa SPGX090304 0.4 o *
piaa 2 090308 08 * *
&3 2
E il 120304 0.4 * —
— 120308 0.8 *
01 02 0.3 0.4
f (mm/giro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

X<
w5 T TCMT 11 02 04-FV
;g O c I N SE RTI Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
gE ‘ 6 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
25
I'II!‘_;! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Nedo asporaziore- @D
cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO = 4 o 4 2 4
E E £
o3 o3 o3
c |, emm ;, - ;, =
5 Aﬂ g »ﬂ ~§ !
D g [~ £ [T &
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEBEO oceoocs
Acciaio inossidabile oG @ B0 *
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 HO0C
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(ijfgg"ﬁ?é Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822988 Q0B EEEsSYz== Ele o2 2
f : Avanzamento mm) e e RRann SRR E NSl =5
') LUWWWIwnnnoooaaalXXaaalFEEFEL S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>>PD T I X £ &
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato TCMT110204-FV 0.4 (] o0 ©
22 16T304-FV | 0.4 ° oo o
(] .f'{“\: E2 C029
e = ol = E029
0701020304
x Finitura f (mm/giro)
AZ ) » TCGT110202-AZ 0.2 [ ]
Lega di alluminio
4 110204-AZ 0.4 [ ]
A E z ] 110208-AZ | 0.8 ° C029
n &1 16T302-AZ 0.2 ) E029
— o o5 05 16T304-AZ |04 hd
Finitura e 16T308-AZ |08 °
R/L-F » o TCGT0601V3L-F 0.03 [ ¢
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
s 060101L-F | 0.1 *x |o
E 060102R-F [ 0.2 * |x x| * Eots
&1 = 060102L-F | 0.2 *x (@ *| %
Y 32 O-f _0-)3 04 060104R-F | 0.4 0 |e *|  *
Finitura ’ 060104L-F | 0.4 *x |o x| *
Standard TCMTO080204 0.4 O O 0 el (]
090204 0.4 ® x e 00 [ ]
» o 110202 0.2 [ Jm A © *x |@ 0% |
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 L ‘ 110204 04 (@@ A © [ ] *x |@ 0% (]
é £2 110208 0.8 |xx * C029
G - 130302 0.2 O O O el E029
g sz 0-? _0-? 0.4 130304 0.4 o] [} ® Ok *
mm/giro,
’ 16T304 04 000 4 © | o x |ee[x o
16T308 08 (ee@@ A © [ ] *x |@@Ox (]
Media asportazione 16T312 1.2 ()
Parte sluperiore Ghisa TCMW110202 0.2 [
plana 3 110204 04 (X ° 02
£ 2
=l 130304 04 * E029
0T 16T304 0.4 [ X J [
01 02 0.3 0.4
f (mm/giro) 16T308 0.8 (X} [ ]
@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone. ROMPITRUCIOLI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
A108 A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti. A048




[+4
INSERTI TEGX 160302R iz
o CON Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo EE
‘ * Prego fare riferimento a pagina A002. % o
25
. POSI
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI - veda asporezioe-- QD) 20°
N Lega di alluminio coN
g4 [] FORO
£
' @
g
52 C
b
2
S1
o
o
0 01 02 03 04 D
Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
——— R
Acciaio
Acciaio inossidabile oG @ B0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 2 o 00 ¥O0C
S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ersTi% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re [82R888RuwwSLlrrEsR8z=z=zEE S =
f : Avanzamento mm) o883 BRReMHE22RESRRgNezRe =5
UUWWInnnnootaaaXXaadlEEFEFL S= ']
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T - £ &
R/L Lega di alluminio TEGX160302R 0.2 o
4
‘ = 160302L 0.2 °
g 3] C035 W
é‘ff 160304R 0.4 [ E041
. . —r 160304L 0.4 [
Media asportazione 0701 03 05
(Per lega di alluminio) f (mmigiro) X
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

A O I P I N s E RT I T P Tm?sioneosgssc%%ag%%p:ntfanitruciolo
‘ 6 0 co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.

PO CONTROLLO DEL TRUCIOLOPERVARINATERIALILAVORATI ~ Fincra- @D e~ QD stz QD)

NSERTI PER
TORNITURA

cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (120-28068) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORO T 4 T 4 T
E E £
23 23 23
£ SEIEE SEInE -
g A 8 A s IR
D [ = o = a =
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
Acciaio [ N 2E KX ) ocCo0CE
Acciaio inossidabile oG & B0 &S
Materiale da lavorate Ghisa [ X 7 o 00 (¥OC
S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ergnti?é Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione Re |SSRB S8 R[NnwdL E E EslQ8z=z= 5o e _;-)—=
f : Avanzamento mm) e e RRamnSSLRRaRA el =5
') LUWWWIwWwnnnoooaaalXXaaalFEEFEL S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
FV TPMH080202-FV 0.2 [ ® |0x
W 080204-FV 0.4 [ ® |®x
» N 090202-FV 0.2 [ o |®@x
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 090204-FV 0.4 [ ® |0x
A H 110302-FV 0.2 ° o [0x
K MM L E008
= S Cj 110304-FV 0.4 [ ® |0x
0 G102 03 04 110308-FV 0.8 ° ® |ox
’ 160302-FV | 0.2 ° ° |0~
160304-FV 0.4 () o (®x
Finitura 160308-FV 0.8 [ ® |0x
R/L-FS TPGH080202R-FS 0.2 ® |k |O *
080202L-FS 0.2 ® [k |® *
080204R-FS 0.4 ® |k |0 *
080204L-FS 0.4 ® [k |® *
090202R-FS 0.2 ® |k |0 *
» o 090202L-FS 0.2 ® [k |® *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 090204R-FS 0.4 ® |k |O *
£ 090204L-FS | 0.4 o [x o * E008
&1 2 110302R-FS 0.2 ® |k |0 *
0 G102 0304 110302L-FS | 0.2 e |x [® *
’ 110304R-FS | 0.4 o [x [0 *
110304L-FS 0.4 ® [k |® *
160304R-FS 0.4 ® |k |0 *
160304L-FS 0.4 ® [k |k *
160308R-FS 0.8 ® [k |O *
Finitura 160308L-FS 0.8 ® [k |k *
R/L TPGX080202R 0.2 [
080202L 0.2 () e o
- - 080204R 0.4 ol o o
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
X 080204L 0.4 ole o o
- £ 090202R 0.2 ° x| *
_ £ 2 E026
S 2 090202L 0.2 [ [ I J
9 sz 0.3 .0-)3 04 090204R 0.4 ol o o
’ 090204L 0.4 oo oxe
090208R 0.8 * e x
Finitura 090208L 0.8 *|® e o

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




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

Acciaio QCETEO [ X 40 X X 1E 7
Acciaio inossidabile oeG & #|O0 *
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o 00 ¥OoeC
Metallo non ferroso ([ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 C¥
Angolo R Rivestito Cermet rci:\g?ti?ct) Metalloduro| 2
Controllo Del Truciolo E
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 Qww Sl ks Yz2= B2 gi
f : Avanzamento mm) e e e RrehneSRRNaRRYNer8e =3
5555558835588 S5 Z<S Sk £5
R/L - o TPGX110302R 0.2 () O @
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 110302L 0.2 () ox 0
— > 110304R 0.4 oe e o
é g1 110304L 0.4 olo o o F026
0 f;-gmgn-fgigj-)s 04 110308R 0.8 * o x
Finitura 110308L 0.8 *|® ox 0
L Acciaio al carbonio - Acciaio legato |  TPMX080202L 0.2 a
2° 080204L 0.4 O
L 090204L 0.4 * E026
Y N = 110304L 0.4 *
Finitura f (mmigiro)
SV TPMH080202-SV 0.2 (] [ X ) e |00 ®
080204-SV 0.4 ° [ X ) e |00 ()
090202-SV 0.2 (] [ X ) e o0 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 090204-SV 0.4 (] [ X ) o (@0 ()
A  E 110302-8V | 02 ° *x® o oo x E008
l& &1 | 110304-SV 0.4 (] [ X ) o |00 ()
0 f;-gmgn;gigj-)s 04 110308-SV 0.8 ° ) e (xe °
160302-SV 0.2 * [ X ) ® |xO ()
160304-SV 0.4 ° ® * ® |xO ()
Asportazione leggera 160308-SV 0.8 (] * % o (@0 ()
MV TPMH080202-MV 0.2 (] ([ X ) *x |00k @
080204-MV 0.4 (] [ X ) ® |00 x ©
B o 090202-MV 0.2 (] [ X ) ® |00 x ©
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 090204-MV 0.4 [ J [ X J o 000 O
é - L 090208-MV | 0.8 ° o | o Eoos
@ ‘C:F 110302-MV | 0.2 ° o x *x ([@@fx *
0 Of-zmt;fgi%)s 04 110304-MV | 0.4 ) (X o (e0x x
110308-MV 0.8 (] [ X ) ® |00 x ©
160304-MV 0.4 (] [ X ) ® |xOkx ©
Media asportazione 160308-MV 0.8 [ ] * @ o @e0x ©
Standard  Acciaioal carbonio - Acciaio legato | TPMX110304 0.4 * 0O
3
a E . L \ 110308 0.8 * C026
= 1
07701020304
Media asportazione f (mm/giro)
Parte superiore TPGX080202 0.2 [
piana 080204 0.4 * x|® °o o
080208 0.8 * *
Ghisa 090202 0.2 o o
_ 23 090204 0.4 *|® o o
o ] 090208 0.8 *|o® o * E026
-— = 110302 0.2 o
01 0.2 0.3 0.4
f (mmigiro) 110304 0.4 * *|® ox O
110308 0.8 *|® o xO®
160304 0.4 Je e o
160308 0.8 O e
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

NSERTI PER
TORNITURA




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

s INSERTI VBMT 11 03 04-FV
I~ g 3 5 o Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo
é% ‘ co N Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
ZF
I'llg! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT]  #seor -~ Q@D Medaespotezone - QD
o P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (t50-z20t8) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8)
FORD 4 €4 z4
E E E
23 23 o3
c g 27 % 257 é 20T
E 1 § 1 E 1
D * o 0.1 ; 02 03 04 * o 0.1 ; 02 03 04 * o 0.1 ; 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCoocCE
Acciaio inossidabile oG & $|0 @S
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ergnti?é Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice diordinazione | Re (82 R8S88Qww Sk k=R 8z2z2EE 2 =
f : Avanzamento mm) e ees R ehne SRRl YNer Y =38
LUUuwwIwnnnooocaacaXXaaoaiEiEEFL &=
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VBMT110304-FV 0.4 (] o (0x D010
W 22 110308-FV | 0.8 ° o |ox D011
Ay £?2
s 4 160404-FV | 0.4 ° o |ox Egg
@ 160408-FV 0.8 (] ® |0%
01 02 0.3 0.4 HO13
x Finitura f (mm/giro)
R/L-F VBGT110302R-F 0.2 ® |x |x *
U 110302L-F 0.2 ® |x |x *
cciaio al carbonio - Acciaio legato
, ? 110304R-F | 0.4 o |x [x * D010
i 110304L-F | 0.4 ® |k |* * 281 ;
— g 160402R-F | 0.2 o |x [x * E013
Y sz 0.2 0-;% 04 160402L-F 0.2 ® [x |x * HO13
mm/gira
o 160404R-F | 0.4 o |x [x *
Finitura 160404L-F 04 ® |x |x *
SV Acciaio al carbonio - Acciaio legato | VBMT110304-SV 0.4 ° () (] D010
2° 110308-SV | 0.8 ° o | o D011
.y | 160404-SV | 0.4 ° o | o E012
® EO013
ot 160408-SV 0.8 (] (] (] HO13
Asportazione leggera f (mmigiro)
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VBMT110304-MV 0.4 [ ] ( X} o 00 © D010
N 110308-MV | 0.8 ° o x o (oo o D011
= if{h 160404-MV |04 [e@e 4eoe o [ooje o E012
°, 160408-MV |03 ([e@e 4jee o (oo o E013
‘ 01 02 0.3 0.4 HO13
Media asportazione f (mmgiro)
Standard  Acciaioal carbonio - Acciaio legato |  VBMT 160404 04 ()
3
= 160408 0.8 ()
= g2 —~ E012
Hag. o
0701020304
Media asportazione f (mm/giro)
R/L-SR VBET1103V3R-SR | 0.03 * |k *
. o 1103V3L-SR | 0.03 * |k *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 110301R-SR | 0.1 * |k * D010
EE 110301L-SR | 0.1 * |x * DO11
== 81 110302R-SR | 0.2 * |k * Egg
0 O 110302L-SR | 0.2 *  [* *
’ 110304R-SR | 0.4 * |x *
Media asportazione 110304L-SR | 0.4 * |k *

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXEO [ X 40 X X 1F 7
Acciaio inossidabile oeG & #|O0 £ J
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o 00 ¥Oo¢C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 Cc¥
AngoloR Rivestito Cermet rci:\?er?ti?ct) Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice diordinazione | Re [82R888RuwwBlEEEsRBzz2EES | 2.
f : Avanzamento mm) e e RRann SRRl NSl =5
LUUuwIwnnnooacaacaXXoaaFEEEL &=
DDODDODODDDDDD>>>SDOIZZIKSSPITEH £&
R/L-SN VBET110300R-SN 0 * |k *
110300L-SN 0 * | *
» o 1103V3R-SN 0.03 * *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
6 1103V3L-SN 0.03 * [k * D010
E‘t 110301R-SN 0.1 o |x * D011
&7 .|+ 110301L-SN | 0.1 *x |* * E012
007 03 110302R-SN | 0.2 ° |x * E013
f (mm/giro)
110302L-SN 0.2 * |k *
110304R-SN 0.4 * |k *
Media asportazione 110304L-SN 0.4 * |k *
R/LW-SN Acciaioal carbonio - Acciaio legato | VBET1103V3RW-SN | 0.03 *
* 6
E . 1103V3LW-SN | 0.03 * D010
‘ . N E012
Media asportazione 001 03
(Raschiante) f (mmigiro)
*Consultare la pagina A024 prima di usare il rompitruciolo R/LW-SN (inserto raschiante).
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

TORNITURA

]
(7]
_-—

e1=e INSERTI PER




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]
—
B INSERTI VCMT 08 02 02- FV
== o e e B FT i
4’35 VC 2N Foro Sy B ek ant S
_I

I'll?o CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura.-- Q@D kot egea-—- Q@) Nedaasporezone--- (D

o P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0-28048) | | M Acciaio inossidabile (<20018)
fORD | ¢ 4 =4 =
£ £ £
o3 o 3 o3
© o) ©
g g g
o g g s
el el e}
g 1 ). L 1 ‘:-ch 1 ). L 1 g 1 I
D « === e === <, :
01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCoocCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 (¥OC
S
Metallo non ferroso ([ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
I AngoloR Rivestito Cermet r(i:\?ergnti?é Metallo duro| ‘2
Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwBlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e ees R ehne SRRl YNer Y =38
LUUUWUIWnnnoOoaaalXXaoaalFEEEL &=
DODODDODDDDDD>>3>>DZZ<>>SP T &8&
FV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VCMT080202-FV 0.2 (] ® |®%
W 22 080204-FV | 0.4 ° o [ox gggg
AWgF £’ -
= 2 160404-FV 04| @@ eoo® £033
0T 0503 04 160408-FV 0.8 ( X J [ X J[ ) E034
x Finitura f (mm/giro)
AZ Lega di alluminio VCGT160404-AZ 0.4 (]
4
= 160408-AZ 0.8 PS ggg?
- é | _
R %f— 160412-AZ 1.2 ® E033
N 220530-AZ 3.0 o E034
Finitura f (mm/giro)
R/L-F Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VCGT080202R-F 0.2 ® [k |Xx *
2° 080202L-F | 0.2 o |0 |x *
E 2 E012
& . 080204R-F 0.4 ® |x [x * E013
@©
0 %31 R 080204L-F 0.4 ® [x |x *
Finitura f (mmvgiro)
sV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [  VCMT080202-SV 0.2 (] () [
=° 080204-SV | 0.4 ° o | o
o5 £ E012
ot a | EO013
0701020304
Asportazione leggera f (mm/giro)
Standard Acciaioal carbonio - Acciziolegato | VCMT110304 0.4 (X J A O *x |@ @k e O
1] 160404 04 0@ 4o © @0 x |eo/x |0 O €030
o E» C031
5 . 160408 08 0@ A © | ® *x (eox |0 O F033
. 020;4 160412 12 | ex o oo ool E034
Media asportazione f (mmigiro)
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ VCMT080202-MV 0.2 (] [ X ) o 000 X
21 080204-MV | 0.4 ° o0 o [ocje o
= L2 E012
W S {h— E013
07701020304
Media asportazione f (mmigiro)
Parte $uperi°re Ghisa VCMW110304 0.4 [ X J [}
plana 3T 160404 0.4 O o0 ° C030
£ 160408 08| OoO oo ° co31
- - |
0671020304 E034
f (mm/giro)
@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone. ROMPITRUCIOLI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.
A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti. A048




’ o VDINSERTI VDGX 16 0302R
) 35 CON FORO ST B I e

CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORAT]  ese sorezon--- QD

INSERTI PER

g2 €I TORNITURA

N Lega di alluminio
—~ 4
IS
£
2 3
®
T 2 c
-
s
c
S 1
o
a
0 01 02 03 04 D
Avanzamento (mm/giro)

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

— R
Acciaio
Acciaio inossidabile oc @ B0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 ¥O0C
S
Metallo non ferroso ([ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
AngoloR Rivestito Cermet r(i;\?ersTi% Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo K] T
Forma  ap : Profondita di taglio | Codice di ordinazione | Re (828828 Sww 8 eEELsRYz22H |2 2
. o0 OYOooMmIOT—ivoin ool it L 2o wn S3
f : Avanzamento (mm)lcocococvorRNowBorrAaalaaSNS T e L =8
LUUUWUIWnnnoOoaaalXXaoaalFEEEL &=
DODODDODDDDDD>>3>>DZZ<>>SP T &8&
R/L Lega di alluminio VDGX160302R 0.2 o
= 8 \ 160302L 0.2 ® W
2
L < 160304R | 04 o 036
I 160304L 0.4 °
Media asportazione 0701020304
(Per Alluminio) f (mmigiro) x
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]
S
W INSERTI VPET 08 02 01R-SRF
EE o NI i G S
A’35 VP CON FORO o o ro e e Ao
S1

11°  CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER  VARI MATERIALI LAVORATI Finitura.-- @D Vede asutezove-—- QD)

o P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0-28048)| | M Acciaio inossidabile (<20018)
RO | ¢ =4 =
E £ E
o 3 o 3 o 3
¢ | €D ? €D ? €
g 2 E 2 g 2
3 5 kS
s 1 S 1 S 1
D £ [ e D || & D ]
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCoocCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 ¥O0C
s M
etallo non ferroso ([ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?er?ti% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwBlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) |5 B8 BeRenRSS2RKRSRRScesRe =5
LUWwwIwnnnoooaaoXXaaalFiEEFLl S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
R/L-SRF VPET080201R-SRF | 0.1 *
W 080201L-SRF | 0.1 *
» , . 080202R-SRF | 0.2 *
Acciaio al carbonio * Acciaio legato
3 080202L-SRF | 0.2 *
K & - 1103V3R-SRF | 0.03 * D010
g1 ] 1103V3L-SRF | 0.03 * D011
9 01 02 110301R-SRF | 0.1 *
f (mmi/giro)
110301L-SRF | 0.1 *
110302R-SRF | 0.2 *
Finitura 110302L-SRF | 0.2 *
SMG Acciaio al carbonio * Acciaio legato| VPGT080201M-SMG | 0.1 *
=° 080202M-SMG | 0.2 *
E2 D010
’ o, 110301M-SMG | 0.1 * D011
[
NI 110302M-SMG | 0.2 *
01 02 0.3 0.4
Media asportazione f (mmigiro)

°: . . . . . .
Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone ROMPITRUCIOLI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. AOGA




4
INSERTI WBGT 02 01 V3L-F W
o co N Fo Ro Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo E E
. * Prego fare riferimento a pagina A002. % (4
2o
CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Wede asporzive- Q) PosI
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (t20-z20t8) | | Ml Acciaio inossidabile (<200H8) coN
4 4 T4 FORO
E £ £
o3 o3 o3
g g g
T 20 [ S 20 [ S 20 [ c
© - O
2 2 z
1 1 1
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile R
Acciaio OCEEEO ocooc:
Acciaio inossidabile oG & $|0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 (¥OC S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet g\fggﬁ% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo g T
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e e RRahn SRR E el =5
LUUUTUunnnoOeooalXXleodlEEEREL &= ')
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
R/L-F WBGT0201V3L-F 0.03 *x |k
020101L-F 0.1 * (@
» N 020102L-F 0.2 * |@
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 020104L-F 0.4 *x |@®
= 2 L302V3L-F | 0.03 o |o E011 X
81 L30201L-F | 0.1 * |x E017
0 01020304 L30202R-F 0.2 ® |x |0 *
f (mmi/giro)
L30202L-F 0.2 e @ | *
L30204R-F 0.4 e |x |O *
Finitura L30204L-F 0.4 e (@ | *
R/L-MV Acciaioal carbonio - Acciaiolegato | WBMTL30202R-MV | 0.2 ° * @ ® xol o
2T L30202L-MV | 0.2 * * @ o (ool o
- 2z EO011
- {: L30204R-MV | 0.4 * °x * [xo|0 @ 017
S ||
==~ L30204L-MV | 0.4 ° o0 o [xo[0 o
01 02 0.3 0.4
Media asportazione f (mmigiro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

['4

=
E g 8 0 O wc I N s E RT I wcg::ioneoszesscglRag%%pL%mﬁtruciolo
(I%Jg . co N F o Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
Z~

cON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0-28048) | | M Acciaio inossidabile (<20018)
FORO T 4 'é 4 = 4
E E E
o3 o3 o3
g g g
© © ©
5 5 5
S 1 S 1 S 1
S S S
n o o o
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ¥ : Taglio instabile
Acciaio QCEXEO ocCoocCE
Acciaio inossidabile oG @ B0 @S
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 ¥O0C
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?er?ti% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo K]
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re (82888 Quww e lErEs8Y === Sk ol =
f : Avanzamento mm) e 883 BRRSLHO22REBRRg Nzl =8
') LUWwwIwnnnoooaaoXXaaalFiEEFLl S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
R/L WCGT020102R 0.2 ) PY
» R 020102L 0.2 Y PS
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 020104R 0.4 * ()
E 2 020104L 0.4 o ° E028
X &1 2 L30202R 0.2 [ ] (]
001020304 L30202L 0.2 ° e
f (mmigiro)
L30204R 0.4 [ ] [ ]
Finitura L30204L 0.4 ® [
Standard WCMT020102 0.2 * [ [ o Ok (]
020104 04 * [ [ ] ® Ok [ J
Acciaio al carbonio - Acciaio legato L30202 0.2 * [} ® 0% [
A N L30204 04 | * ° oo o
4& gj {: 040202 02 | x0 ° oox |o E028
° [ 040204 | 04 | %0 . oo o
01 02 0.3 0.4
f (mmigiro) 040208 0.8 O
06T304 04 * [ [ ] @ Ok [ J
Media asportazione 06T308 0.8 * J () o Ok ()
@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone. ROMPITRUCIOLI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




4
INSERTI WPGT 04 02 02 R-FS £
o c°N FORO Dimensione Spessore Raggio di punta Rompitruciolo EE
. * Prego fare riferimento a pagina A002. % (4
25
CONTROLLO DEL TRUCIOLOPER I VARIMATERALILAVORATI ~ Finiura- @D etz @D e
P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (1s0-28048)| | M Acciaio inossidabile (<20018) coN
= 4 = 4 = 4 FORO
£ £ £
o 3 o 3 o 3
g g g €
5 2 1 5 2 1 5 2 ] c
= bl k]
2 2 2
£ 'O ¢ 'R £ '
o - | o T o T n
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile R
Acciaio QCETLEO ocCoocCE
Acciaio inossidabile oG & $|0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 (¥OC S
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?er?ti% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo g T
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e e RRahn SRR E el =5
LUUUTUunnnoOeooalXXleodlEEEREL &= ']
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
R/L-FS WPGT040202R-FS 0.2 ® |x |0 *
» o 040202L-FS 0.2 ® |x |0 *
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
3 040204R-FS 0.4 ® |x |0 *
EE 040204L-FS | 0.4 o [x [O * 011
&1 2 060304R-FS 0.4 ® |x |0 * x
0701020304 060304L-FS 0.4 ® |x |O *
f (mmigiro)
060308R-FS 0.8 *x |k (O *
Finitura 060308L-FS 0.8 ® |x | *
Standard Lega di alluminio WPGT040202 0.2 ()
a =€ 040204 0.4 °
() 060302 0.2 ° E011
I 060304 0.4 [ ]
01 02 0.3 0.4
Finitura f (mm/giro)
MV Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ WWPMT040202-MV 0.2 (] * ® o o0 @
21 040204-MV | 0.4 ° o0 o o001 x*
;E: 060304-MV | 0.4 ° o0 T EED E011
°, [ 060308-MV | 038 ° oo o [xo[0 *
0102 0.3 0.4
Media asportazione f (mm/giro)
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

4
i INSERTI XCMT 15 03 02- SVX
EE 250 Dimensione S Raggio di punta Rompitruciol
= Imensione pessore aggio di punta ompitruciolo
(IEIEE ‘ CON FORO * Prego fare riferimento a pagina A002.
2o
POSI ‘
7> CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER I VARI MATERIALI LAVORATI  torase e QD)
CON P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (180-26018)
FORO 4 £4
E E
° 3 o 3
® 2
c 5 2 5 2
S bl
kS 3
S 51
) o
n o | o |
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
R —
Acciaio
Acciaio inossidabile oc @ B0 @S
Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 ¥O0C
S
Metallo non ferroso ([ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?ersTi% Metalloduro| &
T Controllo Del Truciolo E
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice diordinazione | Re (828888 Rww3lkEEsR8zz2-1E_2 =
f : Avanzamento mm) e 883 BRRSLHO22REBRRg Nzl =8
'] LUUuwwIwnnnooocaacaXXaaoaiEiEEFL &=
DDODDDODODODDDDO>>>D1Z2ZA>>O T T+ £ g
SVX Acciaio al carbonio - Acciaio legato [ XCMT150302-SVX | 0.2 ()
W 23 150304-SVX | 0.4 ° °
2
w - 150308-SVX | 0.8 ° ° C032
@©
i 0701020304
Asportazione leggera f (mmigiro)
@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
PP ROMPITRUCIOLI




[+
INSERTI as
SENZA FORO 2
22
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile E!,]SI
N
Acciaio QCEXEO ocoocCcE
Acciaio inossidabile oG & B0 ® ?::;A
Materiale da lavorate Ghisa [ X 7 o 00 ¥O0C
Metallo non ferroso ([ J
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 (X4 (H
AngoloR Rivestito Cermet r(i:\?ersr,rt]i?é Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEEEs8Yz== Bl o2 = D
f : Avanzamento mm) e BB BeRenReSRRRIRRgcesRe =5
LUWwwIwnnnooaoaaoXXaaalFiEEFLl S5
DDDODDDDDDODODDO>>>OIZZIK>SSPHOTIH £&
RTGO5A - e o
. 06A — o o
07A - e o
C038
08A - o o S
. 10A - e o
Per uso speciale
(Portautenste difipo TL) 12A - ® *x
T
')
]
GRADI IDENTIFICAZIONE




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

[
Wi ‘ s P INSERTI SPMR 09 03 04
EE (o] Dimensio'r: Spessor; Raggio\di punta
éE ‘ 9 0 s E NZA F o Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
2R
POSI - _—
‘ﬁo CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Veda asworezine- QD)
SENIR P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (te0-26018)
FORO T 4 T 4
E E
23 o3
& &
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
=B Acciaio [ X XXX} eceoocs
M | Acciaio inossidabile oec (@) b
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o 00 BOC
Metallo non ferroso ( 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio
Angolo R Rivestito Cermet r(i;veerggi?ct) Metallo duro| &
Controllo Del Truciolo §
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 822988 Qwu 3l kEEs8Slz== El= 2 2
f : Avanzamento mm) e 28 RRann SRR el =5
WWWWIWwnnnooaoaaaXXaaalFiEFEFL S5
DDDDDODODDODDODO>>>DZZIK>> O T ITX - £ &
Standard Acciaioal carbonio - Acciaio legato SPMR090304 0.4 ® X * *
=T ] 090308 08 | ®x o0
. g 120304 04 | @x oo -
—-_— ] 120308 08 | ®x o0
Asportazione 0701020304 :
da leggera a media f (mm/giro) 120312 1.2 [ 2/
Acciaio al carbonio - Acciaio legato SPMR090304-80 0.4 ®
feilizes 9 090308-80 | 03 | @ ° °
[— 12030880 | 08 | @ . -
i I 120312-80 | 1.2 °
sportazione 07701020304
da leggera a media f (mmigiro)
Parte superiore SPMN090304 0.4 * ® X
piana 090308 08 | ® Of* ° o
120304 0.4 o] * e o
120304T 0.4 [
120308 0.8 o *x ( X} * % e o
120308T 0.8 ()
Ghisa 120312 1.2 o *x * [ e o
23 120320 2.0 O
2] 120408 0.8 o * -
©
— 0 0.1 020304 120412 12 *
f (mm/giro) 150408 0.8 ®
150412 1.2 O [ ]
190404 0.4 [ ]
190408 0.8 | * [
190412 1.2 * [ | [ ]
190416 1.6 )
250616 1.6 O

® : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




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

Acciaio QCETEO ocC
Acciaio inossidabile & #|O0
Materiale da lavorate Ghisa o
Metallo non ferroso
Lega resistente al calore, Lega di itanio oCE Cc¥
AngoloR Cermet M duro =
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re 82888 QuwuwalErEs8Yz== el o2 =
f : Avanzamento mm) a3 BeRanneSeRKIRRScecRe =5
LUUwwIwnnnooaaasaXXoaaiFEEFL &=
DODODODOD DD D>>5>D1ZZIKS>S>SP T £8
Parte superiore SPGN090304 0.4 ° * %
piana 090308 0.8 *|* o o
120304 0.4 e o
) 120308 0.8 * e o
Ghisa
3 120312 1.2 O *
E 2 120404 0.4 *
— &1 120408 0.8 o x
0010203 04 150404 0.4 °
f (mm/giro)
150408 0.8 o x
190402 0.2 °
190404 0.4 * (]
190408 0.8 *
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE

INSERTI PER

o
5 TORNITURA

-t
-t




INSERTI PER TORNITURA [POSITIVO]

X<
w5 T TPGR 110304 R
;g o P I NSE RTI Dimensione Spessore Raggio di pmnuciolo
é% ‘ 6 0 SE NZA Fo Ro * Prego fare riferimento a pagina A002.
=ZF
"ﬁ! CONTROLLO DEL TRUCIOLO PER | VARI MATERIALI LAVORATI Finitura- @) Veda asprazive- @)
SENZA P Acciaio dolce P Acciaio al carbonio - Acciaio legato (160~26018)
FORD 4 4
E E
o3 23
g g
c = =
LR g4 =
o <] AN
o o
D 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)
R Parametri di taglio (Guida) : @ : Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile
Acciaio [ N 262X J ocCo0CE
Acciaio inossidabile oG & $|0 @S
S Materiale da lavorate Ghisa oc o 00 (¥OC
Metallo non ferroso L 4
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J oCE C¥
Angolo R Rivestito Cermet r(i:\?er?ti% Metalloduro| &
Controllo Del Truciolo g
Forma  ap : Profondita ditaglio [ Codice di ordinazione | Re 822888 QwwSlEELEs8Yz== Ele 2 2
f : Avanzamento mm) e ees R ehne SRRl YNer Y =38
'] LUWwwIwnnnoooaaoXXaaalFiEEFLl S5
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>> DO T T X £ &
R/L - - TPGR110304R 0.4 ° o o
Acciaio al carbonio - Acciaio legato
W ST 110304L | 04 ° o o
£2 160304R 0.4 D|e o *x E027
— &1 ‘| 3 160304L 0.4 Ole o o
X 0 01020304 160308R 0.8 (] *| K
- f (mm/giro)
Finitura 160308L 0.8 ® e o
Standard TPMR090202 0.2 o0
090204 04 o[ (X )
Acciaio al carbonio - Acciaio legato 090208 0.8 e *
T 110302 02 | eO oo
A = 110304 04 | ex oo E027
— ] 110308 08 | ex X
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmigiro) 160304 0.4 ® * (X )
Aspotezoe 160308 0.8 o * O|® %
da leggera a media 160312 1.2 ® X * *
80 Acciaio al carbonio - Acciaio legato TPMR110304-80 0.4 () (]
Rompitruciolo 3
Ez 110308-80 0.8 () ()
2, 160304-80 0.4 (] (] E027
@©
Asporazione ok 0\2 e 160308-80 0.8 o] ()
da leggera a media f (mmigiro)

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.




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

Acciaio QCEXEO [ X 40 X X 1F 7
Acciaio inossidabile oeG & #|O0 &
Materiale da lavorate Ghisa ( X 2 o 00 ¥Oo¢C
Metallo non ferroso [ 2
Lega resistente al calore, Lega di titanio [ J [ X 22 Cc¥
Angolo R Rivestito Cermet rci:\?er?ti?ct) Metalloduro| 2
Controllo Del Truciolo 3
Forma  ap : Profondita ditaglio | Codice di ordinazione | Re [82Q9 S8 QuwwdlEEEs8Yzz2-- |2 =
f : Avanzamento (mm) 558838228558828383&3&3283 gg
5555558835588 55 Z<S Sk £5
Parte superiore TPMN110204 0.4 [
piana 110208 0.8 °
110304 0.4 o] A ( X J ol [ JE ]
110308 0.8 * [ A [ X J * [ JE ]
110312 1.2 O O O
160304 04 o] A [ X J * [|® e o
160304T 0.4 ()
160308 0.8 o *x A [ X J * 0|0 o *x @
Ghisa 160308T 0.8 (]
2° 160312 12 | x0O e ° °
=l 1603127 | 1.2 ° E027
—— i 0671020304 160316 16 = hd
f (mmvgiro) 160320 2.0 O [ J
160408 0.8 * ()
220404 0.4 * * O (]
220408 0.8 * A oo * @ e o
220408T 0.8 ()
220412 1.2 * * * J e o
220412T 1.2 ()
220416 1.6 [ O °
220420 2.0 *
Parte superiore TPGN110302 0.2 o *x
piana 110304 0.4 *[% oxeo
110308 0.8 * |k ox 0
160302 0.2 () * ©
Ghisa 160304 0.4 *|[* * |k @
23 160308 08 x| % *|* @
=] 160312 12 0 e E027
e N 160316 1.6 *
0102 0.3 0.4
f (mm/giro) 160404 0.4 ®
160408 0.8 O
220404 0.4 * e o
220408 0.8 * *x @
220412 1.2 o *x
ROMPITRUCIOLI GRADI IDENTIFICAZIONE
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