E
TORNITURA GENERAL

l//Ul/ldlllldll!lll/l//u il

ly
l}lﬂmllmmummmmu

\\\ N\




Tornitura generale

Panoramica prodotti

Panoramica rompitrucioli

Campo di applicazione dei rompitrucioli
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Inserti in metallo duro e cermet

Negativo, bilaterale - Finitura
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CNEG-NF CNMG-ADF CNMG-DF CNMG-EF CNMG-SF CNMG-XF
12 12 0912 0912 0912 12 Lunghezza tagl.
A52 A51 A51 A51 A51 A52 Pagina
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DNEG-NF DNEG-NGF DNMG-ADF DNMG-DF DNMG-EF DNMG-FM DNMG-SF DNMG-XF
15 15 15 1115 1115 15 1115 1115 Lunghezza tagl.
A66 A66 A62 A62 A66 A66 A62 A63 Pagina
SNMG-ADF SNMG-DF SNMG-EF SNMG-SF SNMG-XF
12 12 091215 0912 12 Lunghezza tagl.
A71 A71 A72 A71 A73 Pagina
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TNMG-ADF TNMG-DF TNMG-EF TNMG-FM TNMG-SF
16 1622 111622 16 16 Lunghezza tagl.
A87 A87 A89 A90 A88 Pagina
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VNEG-NF VNEG-NGF VNMG-ADF VNMG-DF VNMG-EF VNMG-SF VNMG-XF
16 16 16 16 16 16 16 Lunghezza tagl.
A100 A101 A100 A100 A100 A101 A102 Pagina
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WNEG-NF WNMG-ADF WNMG-DF WNMG-EF WNMG-NF WNMG-SF WNMG-XF
08 08 06 08 06 08 06 06 08 06 08 Lunghezza tagl.
A106 A105 A105 A106 A106 A105 A107 Pagina

Negativo, bilaterale, raschiante - Finitura
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CNMG-WG DNMX-WG TNMX-WG WNMG-WG
12 1115 16 08 Lunghezza tagl.
A51 A62 A87 A106 Pagina
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Panoramica prodotti Tornitura generale

Inserti in metallo duro e cermet

Negativo, bilaterale — Asportazione media
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CNMG CNMG-DM CNMG-EG CNMG-EM CNMG-NM
121619 09121619 12 1216 12 Lunghezza tagl.
A61 A54 A54 A54 A56 Pagina
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CNMG-PM CNMG-TC CNMG-TK CNMG-XM CNMG-ZM
09121619 1216 12 121619 12 Lunghezza tagl.
A53 A56 A56 A53 A55 Pagina
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DNMG-DM DNMG-EG DNMG-EM DNMG-NM
1115 15 1115 15 Lunghezza tagl.
A64 A67 A67 A67 Pagina
DNMG-PM DNMG-TC DNMG-TK DNMG-XM DNMG-ZM
1115 15 15 1115 15 Lunghezza tagl.
A64 A67 A68 A63 A65 Pagina
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SNMG SNMG-DM SNMG-EG SNMG-EM SNMG-NM
1225 09121519 12 1215 12 Lunghezza tagl.
A83 A75 A75 A76 A77 Pagina
SNMG-PM SNMG-TC SNMG-TK SNMG-XM
09121519 1215 12 121519 Lunghezza tagl.
A74 A76 A76 A73 Pagina
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TNMG TNMG-DM TNMG-EG TNMG-EM TNMG-PM
162227 33 111622 16 1622 111622 Lunghezza tagl.
A98 A91 A93 A93 A91 Pagina
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Inserti in metallo duro e cermet

Negativo, bilaterale — Asportazione media
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VNMG VNMG-DM VNMG-EM VNMG-NM
16 16 16 16 Lunghezza tagl.
A103 A103 A103 A103 Pagina
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VNMG-PM VNMG-SNR VNMG-TC VNMG-XM VNMG-ZM
16 16 16 16 16 Lunghezza tagl.
A104 A104 A104 A102 A104 Pagina
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WNMG-DM WNMG-EG WNMG-EM WNMG-NM
06 08 08 06 08 08 Lunghezza tagl.
A108 A108 A108 A110 Pagina
WNMG-PM WNMG-TC WNMG-TK WNMG-XM WNMG-ZM
06 08 08 08 06 08 08 Lunghezza tagl.
A109 A110 A110 A107 A109 Pagina

RNMG

12

Lunghezza tagl.

A112

Pagina

Negativo, bilaterale — Asportazione media - sgrossatura
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CNMA DNMA SNMA SNUN TNMA WNMA

121619 15 121519 1219 1622 06 08 Lunghezza tagl.
A61 A69 A84 A86 A99 A111 Pagina

Negativo, bilaterale — Sgrossatura
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CNMG-DR CNMG-ER CNMG-SNR DNMG-DR DNMG-ER DNMG-SNR
12161925 121619 121619 15 15 15 Lunghezza tagl.
A57 A58 A57 A68 A69 A68 Pagina




Panoramica prodotti Tornitura generale

Inserti in metallo duro e cermet

Negativo, bilaterale — Sgrossatura
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SNMG-DR SNMG-ER SNMG-SNR TNMG-DR TNMG-ER TNMG-SNR
12151925 121519 12 162227 1622 16 Lunghezza tagl.
A77 A78 A78 A94 A95 A92 Pagina
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WNMG-DR WNMG-SNR
06 08 08 Lunghezza tagl.
A111 A109 Pagina

Negativo, monolaterale - Sgrossatura
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CNMM CNMM-DR CNMM-ER CNMM-HDR CNMM-HPR CNMM-LR
1219 12161925 25 12161925 1925 12161925 Lunghezza tagl.
A60 A58 A58 A60 A60 A59 Pagina
e
DNMM-LR
15 15 15 15 Lunghezza tagl.
A70 A70 A70 A70 Pagina
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SNMM SNMM-DR SNMM-ER SNMM-HDR SNMM-HPR SNMM-LR
1925 151925 25 12151925 1925 12151925 Lunghezza tagl.
A85 A79 A79 A81 A82 A80 Pagina
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TNMM TNMM-DR TNMM-HDR TNMM-LR
162227 162227 2227 16 Lunghezza tagl.
A99 A95 A97 A95 Pagina

Forma speciale - Finitura
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CNMG-RF CNMM-RF CNMM-RH KNUX LNUX-RF LNUX-RH
19 19 19 16 1930 1930 Lunghezza tagl.
A114 Al114 A114 A113 A115 A115 Pagina

As

x>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Tornitura

o

Fresatura

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

Tornitura generale Panoramica prodotti

Inserti in metallo duro e cermet

Positivo — Finitura di precisione
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CCGT-SF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-SF DPGT-SF
06 09 06 09 06 09 0711 0711 Lunghezza tagl.
Al16 A116 A124 A125 A131 Pagina
TBGH TCGT-SF TPGH TPGT-SF
06 060911 0911 0911 Lunghezza tagl.
A139 A140 A146 A147 Pagina
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VBGT-SF

VCGT-SF

11

1116

Lunghezza tagl.

A150

A153

Pagina

Positivo - Finitura

CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CCMT-XF CPMT-HF
0609 12 060912 060912 06 09 06 Lunghezza tagl.
A117 A118 A117 A118 A124 Pagina
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DCMT-AHF DCMT-EF DCMT-HF DCMT-XF SCMT-AHF SCMT-EF SCMT-HF SCMT-XF
07 11 0711 07 11 07 11 09 09 09 09 Lunghezza tagl.
A125 A126 A126 A126 A134 A134 A135 A134 Pagina
TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF TCMT-XF
1116 091116 091116 091116 Lunghezza tagl.
A141 A142 A141 A141 Pagina
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VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-HF VBMT-XF
16 16 16 1116 11 1116 Lunghezza tagl.
A149 A151 A148 A148 A149 A148 Pagina




Panoramica prodotti Tornitura generale

Inserti in metallo duro e cermet

Positivo — Finitura

S

VCGT VCGT-HF VCGT-NF VCMT-EF VCMT-XF
13 1 16 16 1116 Lunghezza tagl.
A153 A153 A153 A156 A156 Pagina

Positivo — Asportazione media
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CCMT-EM CCMT-HM CCMT-XM cCMw CPGW CPMT-HM
060912 060912 0912 0912 06 09 Lunghezza tagl.
A119 A120 A119 A121 A124 A124 Pagina
DCMT-EM DCMT-HM DCMT-XM DCMW
0711 07 11 11 11 Lunghezza tagl.
A127 A128 A127 A129 Pagina
b) (
= d
| | —
SCMT-EM SCMT-HM SCMT-XM SPMW
0912 0912 0912 0912 Lunghezza tagl.
A134 A135 A135 A138 Pagina
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TCMT TCMT-EM TCMT-HM TCMW TCMT-XM
22 091116 091116 16 16 Lunghezza tagl.
A144 A142 A143 A143 A142 Pagina
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VBMT-EM VBMT-HM VBMT-XM VCMT-EM VCMT-XM
1116 16 16 16 16 Lunghezza tagl.
A151 A151 A151 A156 A156 Pagina

Positivo — Sgrossatura
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CCMT-HR CCMT-TC DCMT-HR RCMT : RCGT RCMX RCMX-PV SCMT-HR TCMT-HR
060912 060912 11 081012162025 08101216202532 32 0912 09111622 Lunghezza tagl.
A121 A121 A129 A132 A133 A133 A136 A143 Pagina
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Inserti in metallo duro e cermet

Positivo — Sgrossatura
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VBMT-HR VBMT-SNR
16 16 Lunghezza tagl.
A152 A152 Pagina

Positivo — Lavorazione alluminio
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CCGX-LC CCGX-LH DCGX-LC DCGX-LH RCGX-LH
060912 060912 07 11 07 11 0812 Lunghezza tagl.
A122 A122 A129 A130 A132 Pagina

SI—— —-1 A
\ o - T
() N | @ m wSe (&
| —
SCGX-LC SCGX-LH TCGX-LC TCGX-LH VCGX-LC VCGX-LH
0912 0912 091116 091116 111622 111622 Lunghezza tagl.
A136 A137 A145 A145 A154 A155 Pagina
Inserti in PCBN & PCD
Negativo
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CNGA-2 CNGA-2W DNGA-2 SNGA-4 TNGA-3
12 12 15 12 16 Lunghezza tagl.
A160 A160 A161 Al162 A163 Pagina

VNGA-2 WNGA-3 ZNEX
16 08 04 Lunghezza tagl.
A164 A165 A166 Pagina

CNGN CNGN-M RNGN SNGN SNGN-M WNGN WNGN-M
0912 12 0912 12 12 08 08 Lunghezza tagl.
A173 A173 A174 A175 A175 A176 A176 Pagina
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Panoramica prodotti Tornitura generale

Inserti in PCBN & PCD

Negativo
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CNGA DNGA VNGA
12 15 16 Lunghezza tagl.
A177 A178 A179 Pagina
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CCGW-2 DCGW-2 TCGW-3 VBGW-2 VCGW-2
060912 07 11 1116 16 1116 Lunghezza tagl.
A167 A169 A170 A171 A172 Pagina
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CCGT CCGT-1MED CCGT-L ccGw CCGW-L
0609 12 06 09 0912 060912 0609 12 Lunghezza tagl.
A180 A180 A181 A182 A183 Pagina
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DCGT DCGT-1MED DCGW
0711 07 11 07 11 Lunghezza tagl.
A184 A185 A186 Pagina
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TCGT TCGT-1MED TCGT-L TCGW TCGW-L
1116 1116 1116 1116 1116 Lunghezza tagl.
A187 A187 A188 A189 A190 Pagina
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VBGT VBGT-1MED VBGW VCGT VCGT-1MED VCGW
1116 16 1116 1116 1116 111622 Lunghezza tagl.
A191 A191 A192 A193 A194 A195 Pagina

Inserti ceramici

Negativo
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CNGA CNGN CNGX DNGA DNGN DNGX
1216 1216 12 15 15 15 Lunghezza tagl.
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Inserti ceramici

Negativo
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RNGA RNGN SNGA SNGN SNGX TNGA TNGN
12 060912151925 12 121519 12 1622 1622 Lunghezza tagl.
A207 A208 A210 A211 A213 A214 A215 Pagina
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VNGA WNGA
16 08 Lunghezza tagl.
A216 A217 Pagina
Positivo
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RCGX RPGN RPGX TPGN
06091219 12 09 1116 Lunghezza tagl.
A218 A219 A220 A221 Pagina
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Panoramica prodotti

Tornitura generale

Portautensili esterni

Portautensile con bloccaggio doppio
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DCLNR/L DDJNR/L DSBNR/L DTGNR/L DVJNR/L DVVNN DWLNR/L 43
95° 93° 75° 90° 93° 72,5° 95° Angolo g
A230 A231 A232 A233 A235 A234 A236 Pagina =
Portautensile con bloccaggio a leva B
PCBNR/L PCLNR/L PDJNR/L PDNNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L
75° 95° 93° 63° 75° 45° 75° 45° Angolo g
A237 A238 A240 A241 A242 A244 A245 A246 Pagina o
4
L
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PTFNR/L PTGNR/L PTTNR/L PWLNR/L
91° 90° 60° 95° Angolo C
A247 A249 A248 A251 Pagina
Portautensile con sistema di bloccaggio a staffa / perno g
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MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MRDNN MRGNR/L MSBNR/L MSDNN
75° 95° 93° 62,5° 45° 90° 75° 45° Angolo
A252 A253 A254 A255 A267 A268 A256 A259 Pagina
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Portautensili esterni

Portautensile con bloccaggio a vite

& P PP PSP

e

SCACR/L SCLCR/L SDACR/L SDJCRI/L SDNCN SRDCN SRGCR/L SSBCR/L
90° 95° 90° 93° 63° 45° 90° 75° Angolo
A269 A270 A271 A272 A273 A288 A289 A279 Pagina
SSDCN SSKCR/L SSSCR/L STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L SVABR/L
45° 75° 45° 90° 90° 90° 60° 90° Angolo
A280 A281 A282 A283 A284 A285 A286 A275 Pagina
SVJBR/L SVJCR/L SVVBN SVVCN SWACR/L
93° 93° 725° 72,5° 90° Angolo
A274 A278 A276 A277 A287 Pagina
Portautensile con bloccaggio a staffa
CKJNR/L CKNNR/L
93° 63° Angolo
A290 A291 Pagina
Portautensili per inserti ceramici e CBN completo
CCLNR/L CDJNR/L CRDNN CSDNN CSKNR/L CSRNR/L CTJNR/L CTUNR/L
95° 93° 45° 45° 75° 75° 93° 93° Angolo
A292 A294 A298 A299 A296 A297 A293 A295 Pagina
JCLNR/L JDJNR/L JSDNN
95° 93° 45° Angolo
A300 A301 A302 Pagina

A12



Panoramica prodotti Tornitura generale

Portautensili esterni

Fantine mobili

y W V V y y y y
SCACR/L-SC SCLCR/L-SC SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC SVACR/L-SC SVJCR/L-SC

90° 95° 90° 107,5° 93° 63° 90° 93° Angolo
A306 A307 A308 A309 A310 A311 A312 A313 Pagina

Tecnologia ferroviaria

RW-PCLNR/L RW-PLANR/L RW-PLFNR/L
90° 90° 90° Angolo
A318 A316 A317 Pagina

Barre alesatrici

Barre alesatrici in acciaio con bloccaggio a leva

A***-PCLNR/L A***-PDSNR/L A***-PDUNR/L A***-PSKNR/L A***-PTFNR/L
95° 45° 93° 75° 90° Angolo
A324 A326 A327 A329 A330 Pagina

S***.PCLNR/L S***-PDSNR/L S***-PDUNR/L S***-PSKNR/L S***-PTFNR/L S***-PWLNR/L
95° 45° 93° 75° 90° 95° Angolo
A324 A326 A327 A329 A330 A332 Pagina

Barre alesatrici in acciaio con bloccaggio a vite

F L F &

A***-SCLCR/L A***-SDQCR/L A***-SDUCR/L A***-SDZCR/L
95° 107.5° 93° 95° Angolo
A334 A336 A337 A338 Pagina

B S S S S T &

S***.SCFCR/L  S***-SCLCR/L  S***-SCLPR/L  S***-SDQCR/L S***-SDQPR/L S***-SDUCR/L S***-SDUPR/L S***-SDZCR/L
90° 95° 95° 107.5° 107.5° 93° 93° 95° Angolo
A352 A334 A348 A336 A349 A337 A350 A338 Pagina
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Tornitura generale Panoramica prodotti

Barre alesatrici

Barre alesatrici in acciaio con bloccaggio a vite

i

A***-SSKCR/L A***-STFCR/L A***-SVQBR/L A***-SVUBR/L

75° 90° 107.5° 93° Angolo
A339 A341 A345 A346 Pagina
S***.SSKCR/L S**-STFCR/L S***-STUPR/L S***.SVQBR/L S***-SVQCR/L S***-SVUBR/L S***-SVUCR/L
75° 90° 93° 107.5° 107.5° 93° 93° Angolo
A339 A341 A351 A345 A343 A346 A344 Pagina
Barre alesatrici in metallo duro integrale con bloccaggio a vite
/ ) / ) / / Q\/ ~¢ /
\5/ 3 8 2 % \er
C***.SCLPR/L C***-SDQPR/L C***-SDUPR/L C***-STUPR/L C***-SVQCR/L C***-SVUCR/L C***-SZLNR/L
95° 107,5° 93° 93° 107,5° 93° 95° Angolo
A354 A356 A358 A360 A363 A364 A365 Pagina
E***.SCLCR/L E***.SCLPR/L E***-SDQCR/L E***-SDUCR/L E***-STFCR/L E***-STFPR/L E***.SVUCR/L
95° 95° 107.5° 93° 90° 90° 93° Angolo
A355 A354 A357 A359 A361 A362 A364 Pagina
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Panoramica prodotti Tornitura generale
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Torn itu ra generale Panoramica rompitrucioli

Inserti negativi

Finitura

XF P

B BEueEais-=-0

Geometria bilaterale per la finitura nel campo di applicazione P. Controllo del truciolo ottimale con forze di taglio ridotte.

RF P

Geometria bilaterale per cicli che spaziano dalla finitura all'asportazione media.

SF P M K
= B E A=A

Rompitruciolo bilaterale in combinazione con gradi Cermet. Geometria molto affilata con controllo del truciolo migliorato
e elevata finitura superficiale. Ideale per lavorazioni con profondita di taglio e avanzamento ridotti.

DF P K

ADF P M

Rompitruciolo bilaterale rettificato con elevato controllo del truciolo. Ampio campo di applicazione grazie all'eccellente
bilanciamento di affilatezza e stabilita del tagliente.

<
e <



Panoramica rompitrucioli TO rn |tu ra genera Ie

Inserti negativi

Finitura

EF M S

Rompitruciolo bilaterale con tagliente affilato e grande angolo di spoglia per la finitura di acciai inossidabili.

NF S M

= B &7 B =

Rompitruciolo bilaterale con tagliente rettificato e grande angolo di spoglia per la finitura. Classe E per una migliore
ripetibilita.

NGF s M
) )8 S
Lo

Rompitruciolo bilaterale con tagliente rettificato e grande angolo di spoglia per la finitura. Classe E per una migliore
ripetibilita.

Raschiante
WG P MK
=7 = A A
(& /»’Qf y -@Y/ - /|
- = T

Rompitruciolo bilaterale con geometria raschiante. Permette una finitura superficiale costante in caso di raddoppio
dell’avanzamento.

Asportazione media

XM P

B BB A=A

Geometria bilaterale per I'asportazione media nel campo di applicazione P. Controllo del truciolo ottimale in caso di
avanzamenti elevati e ridotti.

A17
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Torn itu ra generale Panoramica rompitrucioli

Inserti negativi

>

Asportazione media

DM P K
\/\‘ a7 Y= 0o e : B
(@ ,/' ¢ @ v Y@ =—__ & — M 4
o~ L A (i) B S
-_—— - L

Y
.

Tornitura

Rompitruciolo bilaterale per lavorazione media. Ampio campo di applicazione grazie all'eccellente bilanciamento di
affilatezza e stabilita del tagliente.

0
N
=
o

- oo
o

Fresatura

Rompitruciolo bilaterale per lavorazione media. Ampio campo di applicazione grazia al tagliente stabile e al grande
angolo di spoglia. Particolarmente adatto anche per la lavorazione dell“acciaio.

PM P K
C /NS /e = (@ = [
e e E = v

Foratura

= [ o i) A =

O

Rompitruciolo bilaterale con tagliente periferico. Affidabilita di processo grazie alla piu elevata stabilita del tagliente.

Informazioni
tecniche
-
P
P

&8 a

Geometria bilaterale per I'asportazione media nel campo di applicazione K. Straordinaria combinazione di affilatura del
tagliente e resistenza agli impatti.

Indice

<
i <
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Inserti negativi

Asportazione media

NM S M

% /o !@@

Rompitruciolo bilaterale con tagliente affilato e grande angolo di spoglia per la lavorazione media di materiali a difficile
asportazione.

EM M S

Rompitruciolo bilaterale con tagliente affilato e grande angolo di spoglia. Affidabilita di processo nella lavorazione media
di acciai inossidabili.

EG M S

= S8 AL

Rompitruciolo bilaterale con tagliente rettificato e grande angolo di spoglia. Ampio campo di applicazione nella
lavorazione media di acciai inossidabili.

Basic P K

- ‘6\ //; ’ Q | (‘ @
d N

Rompitruciolo bilaterale con tagliente periferico per lavorazione universale di acciaio e ghise.

Sgrossatura

DR Bilaterale P K

PEN oy foy [N
o

Rompitruciolo bilaterale con angolo di spoglia positivo e tagliente stabile per sgrossatura leggera e media di acciaio e
ghise.
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Torn itu ra generale Panoramica rompitrucioli

Inserti negativi

>

Sgrossatura

DR Monolaterale P K

cle
Rompitruciolo monolaterale con angolo di spoglia positivo e tagliente stabile per sgrossatura leggera e media di acciaio e
ghise.

Tornitura

0

RH P

Geometria bilaterale per operazioni dall’asportazione media alla sgrossatura.

Fresatura

LR P M

Rompitruciolo monolaterale con tagliente curvo e geometria a bugna dal design unico. Pressione di taglio ridotta per
affidabilita di processo. Sgrossatura leggera di acciaio e acciaio inossidabile.

N

Foratura

ER Bilaterale M S

)N ol & By A\

-—

O

Rompitruciolo bilaterale con grande angolo di spoglia per basse forze di taglio Adatto per la sgrossatura di acciai
inossidabili.

ER Monolaterale M S

Informazioni
tecniche

AR

o :
/ﬂ TSRS
-—
E Rompitruciolo monolaterale con grande angolo di spoglia per basse forze di taglio. Adatto per la sgrossatura di acciai
inossidabili.

Indice
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o <
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Inserti negativi

Sgrossatura
HDR P K
559 &y B &
[ I —

-

Rompitruciolo monolaterale con elevata stabilita del tagliente e resistenza alla deformazione. Particolarmente adatto per
la sgrossatura con profondita di taglio elevate di acciaio e acciaio inossidabile.

HPR P K

Rompitruciolo monolaterale con elevata stabilita del tagliente e ampia tasca del rompitruciolo. Particolarmente adatto
per la sgrossatura pesante di acciaio e ghise.

Flat K

= gV Z Al

Inserto bilaterale senza rompitruciolo. Versione stabile del tagliente grazie alla mancanza di microgeometria.
Particolarmente adatto per la sgrossatura di ghise.

SNR M S N

~—

Rompitruciolo bilaterale per sgrossatura. Ampio campo di applicazione grazie all'eccellente bilanciamento di affilatezza e
stabilita del tagliente.

Inserti in PCBN & PCD

Flat N H

- 8 & e s <

Con angolo esterno in CBN e PCD brasato. Per la lavorazione di acciaio temprato (CBN) o metalli non ferrosi (PCD).
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Torn itu ra generale Panoramica rompitrucioli

Inserti negativi
Inserti in PCBN & PCD

Flat H K

Inserto in CBN integrale per la lavorazione di acciaio e ghise.

Inserti ceramici

Flat K H

: LT - A - N N

Inserti ceramici per la lavorazione di acciaio temprato, basso, e ghise.

Inserti positivi

Finitura di precisione

USF P M

Rompitruciolo monolaterale per finitura di precisione. Tagliente a spigolo vivo con profonde scanalature, particolarmente
adatto per la lavorazione di pezzi di piccole dimensioni. Classe G per un'elevata ripetibilita.

R/L P M
£ L

Rompitruciolo monolaterale per finitura di precisione. Particolarmente adatto per ottime finiture superficiali. Classe G per
un’elevata ripetibilita.

SF P M

b= B & A <

Rompitruciolo monolaterale in combinazione con gradi Cermet. Geometria molto affilata con controllo del truciolo
migliorato e elevata finitura superficiale. Ideale per lavorazioni con profondita di taglio e avanzamento ridotti.

<
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Inserti positivi

Finitura

XF P

Geometria monolaterale per la finitura nel campo di applicazione P. Controllo del truciolo ottimale con forze di taglio
ridotte.

HF P K
o D & B e <=
L~ | -

Rompitruciolo monolaterale con elevato controllo del truciolo. Adatto la finitura e |"asportazione media di acciaio e ghise.

AHF M S P

B A =

Rompitruciolo monolaterale rettificato con elevato controllo del truciolo. Ampio campo di applicazione grazie
all'eccellente bilanciamento di affilatezza e stabilita del tagliente.

EF M S

S8 A<

Rompitruciolo monolaterale con tagliente affilato e grande angolo di spoglia per la finitura di acciai inossidabili.

NF M S

- -2 -l

Rompitruciolo monolaterale con tagliente rettificato e grande angolo di spoglia per la finitura. Classe E per una migliore
ripetibilita.
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Inserti positivi

>

Finitura
NGF M S
E il Q S
3 /) /‘\ V
£ .
e
Rompitruciolo monolaterale con tagliente rettificato e grande angolo di spoglia per la finitura. Classe E per una migliore
ripetibilita.

Asportazione media

XM P

A

Geometria monolaterale per I'asportazione media nel campo di applicazione P. Controllo del truciolo ottimale in caso di
avanzamenti elevati e ridotti.

0

Fresatura

TC K P

Rompitruciolo monolaterale con elevato controllo del truciolo. Adatto la finitura e I"asportazione media di acciaio e ghise.

N

Foratura

HM P K
D D w) \® p—

Rompitruciolo monolaterale per lavorazione media. Ampio campo di applicazione grazie all'eccellente bilanciamento di
affilatezza e stabilita del tagliente.

Informazioni
tecniche

EM M S
E Rompitruciolo monolaterale con tagliente affilato e grande angolo di spoglia. Affidabilita di processo nella lavorazione

media di acciai inossidabili.

Indice
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Inserti positivi

Asportazione media

Basic P K

(8= (=~

Rompitruciolo monolaterale con tagliente periferico per lavorazione universale di acciaio e ghise.

Sgrossatura

Flat K

' - N - - N Y

Inserto monolaterale senza rompitruciolo. Versione stabile del tagliente grazie alla mancanza di microgeometria.
Particolarmente adatto per la sgrossatura di ghise.

HR P K
a & B a <=

Rompitruciolo monolaterale con angolo di spoglia positivo e tagliente stabile per sgrossatura leggera e media di acciaio e
ghise.

Rompitruciolo monolaterale per sgrossatura. Ampio campo di applicazione grazie all’eccellente bilanciamento di
affilatezza e stabilita del tagliente.

Basic P K

& O

Rompitruciolo monolaterale con tagliente periferico per lavorazione universale di acciaio e ghise.
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Inserti positivi

Lavorazione alluminio

LC N

\w
‘EE

Rompitruciolo monolaterale con versione del tagliente straordinaria. Tagliente affilato con angolo di spoglia positivo.
Classe G per un'elevata ripetibilita.

LH N

N = —
o & & & & & <=
I I N ea—

Rompitruciolo monolaterale per la lavorazione di leghe di alluminio. Tagliente affilato con angolo di spoglia positivo.
Classe G per un'elevata ripetibilita.

Inserti in PCBN & PCD

Flat N H

s 8T a <=

Con angolo esterno in CBN o PCD brasato. Per la lavorazione di acciaio temprato (CBN) o metalli non ferrosi (PCD).

v v A
. o W a W=

4

Geometria riportata al laser per la finitura e 'asportazione media.

<
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Campo di applicazione dei rompitrucioli Tornitura generale

Tornitura generale

Campo di applicazione dei rompitrucioli

apmmif  Campo di applicazione
Esempio f’g:
Inserto: CNMG120408-DF 16
Portautensile: PCLNL2525M12 14
Materiale: C45 Acciaio 1(2) i
Ve 200 m/min 08
06 -
04
021
0,05 0,10 0,15 0,20 025 030 f[mm/g]
ap [mm] A
s X - 8y '%‘
2 % W 2 . ol ..AE. S H e A P
e ° Shey  ° T B ,\?'&E:‘%,~
0| MR |WEE SR FER SUA 4D
1,8
1,6
1,4
1,2
1,0
0,8
0,6
0,4
0,2

f [mm/rev]
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Tornitura generale Campo di applicazione dei rompitrucioli

P Inserti positivi
Rompitruciolo Applicazione Campo di applicazione Versione tagliente
ap [mm] 4.0 T T T T
30 f-dembod- b 0.05
Lo o
SF Finitura di precisione | () o 7
1.0 **[v—v—"’r”
0 — . fImm/]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 - —
30 b-d-obodonbo 0.11
Lo o
HF Finitura QO & 20 6
10 |- -
ol T 1 fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 T T T T
013
AHF Finitura O & S . 14°
10 F-b--r-1--r-A
ol T 1 I fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 ‘:_:_:_:7
30 [t 0.1
- 20 p-for]--h- 18°
XF Finitura O % v !
10 F-fi--r-1--r-1
o . fImm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 T T T T
30 [ - 0.12
HM Asportazione media | () &3 R 401;.%3;/
10 F-5--77 T
0 L flmm/]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 T T T T
o [ 0.1
R S °
XM Asportazione media O & e 8
10 F-=-7 T T
ol it fmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 6.0 . —
45 F-d--btdoE- 0.17
30 f-d-mrAA- b 15°
HR Sgrossatura O % &8 [ N
L e e e e
ol it fimm
0.1 02 03 04 05

A28




Campo di applicazione dei rompitrucioli Tornitura generale

P Inserti negativi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

SF

Finitura di precisione O

ap [mm] 5.0
40
30 F-t-d----b-4-o
20 F-7-a - or T
1.0

0 fImm/r]

0.1 02 03 04 05 0.6

8° gj‘\/\/

DF

Finitura O

ap [mm] 5.0
40
30 f-t-d----L-i-d
20 Ffr--= -1
1.0

T
|
-4
|
L

fmm/r]

0.1 0.2 03 04 0.5 06

XF

Finitura O

ap [mm] 5.0 L
a0 [-ier
[

i

i

i

30 -

20 F-1-q--
|
10 F-t----

r
|
-
[
L

fmm/r]

0.1 0.2 03 04 0.5 06

18

T?ro

ADF

Finitura O

ap [mm] 5.0
40
30

20 -

1.0

fmm/r]

L
0.1 02 03 04 05 06

DM

Asportazione media O

ap [mm] 5.0 T

40 F-sdaonold
i

30 F-f--

20 F-1Xd--i--r- -4

T (i
i

10 f-#-Ad-—1m—F-+-o
[
P S

fImm/r]

0.1 02 03 04 05 0.6

PM

Asportazione media O

ap [mm] 5.0

T
]

40 f-+fa----r-1-4
|
.

30 F-41d--

20 F-TRa-cm - -1

i
|
T |
I
10 F-+---1--+-+--
[ I
P 1

fmm/r]

M

Asportazione media O

ap [mm] 5.0 T
I

a0 b fao ]
[N [

I S Y

30 F-tid-
20 P13+

T
|

10 F-r-
i

T
k-
[

L

fmm/r]

0.1 02 03 04 0.5 06

XM

Asportazione media O

ap [mm] 5.0 T

w0 f-td-r ]
I

30 F-tt--

20 Forfa-om oot
i o

10 F-+ >———m— -
i [
L L L fImm/r]

0.1 0.2 03 04 0.5 06

15°

WG

Asportazione media O

ap [mm] 5.0 T

4.0 771 PRI |
i

30 F-t14--

20 Forfa-om oot
I Lo

10 F-+ >——m— -
j [
I P! fImm/r]

0.1 02 03 04 05 06

10°

o
=

:

Informazioni
tecniche

Basic

Asportazione media O

ap [mm] 5.0
40
30 -

20

10

fImm/r]

I

DR

Sgrossatura O

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

T
I

3.0 r=+-
.

T
|
Lo
|
L

fmm/r]

L
02 04 06 08 1.0 1.2

19°
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Tornitura generale Campo di applicazione dei rompitrucioli

P Inserti negativi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

DR
(monolaterale)

Sgrossatura

O & =

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

3.0

0

fImm/r]

0.2 04 06 08 1.0 1.2

0.1

LR
(monolaterale)

Sgrossatura

ap [mm] 15.0
120
9.0
6.0
3.0

0 fmm/r]

HDR
(monolaterale)

Sgrossatura

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

3.0

0

fImm/r]

HPR
(monolaterale)

Sgrossatura

ap [mm] 15.0
120
9.0
6.0
3.0

fImm/r]

0.2 04 06 08 1.0 1.2

0
11° :E’ 0.24

P Inserti negativi (tecnologia ferroviaria)

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

RF

Finitura

o

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

3.0

0 f[mm/r]

5

.35

13° %j‘\/_

RH

Sgrossatura

© & &=

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

3.0

f[mm/r]

025050751.012515

eI —
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K Inserti positivi
Rompitruciolo Applicazione Campo di applicazione Versione tagliente
ap[mm] 4.0 T T T T
30 oA+ 0.2
TC Asportazione media O & 2T 15"@%‘\_/
1.0 |~ 5~ Se=a== T
0 i i f[mm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 T T
e S R
Flat Sgrossatura O & AT \
10 F==- -7 T T
0 i i f[mm/r]
0.1 02 03 04 05
K Inserti negativi
Rompitruciolo Applicazione Campo di applicazione Versione tagliente
ap [mm] 5.0
40 0.27
30 22° K/E
TK Asportazione media O & 20 Lﬁ
1.0
0 flmm/r]
.6
p [mm] 5.0
40 0.27
30 o £ 7]
TC Asportazione media O & sz 20 15 L/—
1.0
0 fmm/r]
.6
p [mm] 5.0
4.0
3.0
Flat Sgrossatura O SS g8 20
1.0
0 flmm/r]
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M Inserti positivi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

USF

Finitura di precisione

O

ap [mm] 4.0
30 p-d--b-d--L-4

‘ ‘
20 b4t ]
‘
‘

o
10 —flf”l”r”
0 L fImm/]

0.1 02 03 04 05

13°

EF

Finitura

ap [mm] 4.0
30 f-d--bodo ot

20 - -or
10 W,,:,,,
:
:

L
01 02 03 04 05

f[mm/r]

50

EM

Asportazione media

O @ €

ap [mm] 4.0

30 p---

20 ,,;,,[,ﬁ,, -1
i

10 F-a--

f[mm/r]

13°

M Inserti negativi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

EF

Finitura

O

ap [mm] 5.0
4.0

f(mm/r]

.6

EM

Asportazione media

O &

ap [mm] 5.0

f[mm/r]

.6

EG

Asportazione media

O @

ap [mm] 5.0

flmm/r]

.6

ER

Sgrossatura

ap [mm] 5.0

fImm/r]

ER
(monolaterale)

Sgrossatura

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

3.0

fImm/r]

0.2 04 06 08 1.0 1.2
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S Inserti positivi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

NF

Finitura

o &

ap [mm] 4.0

30 p-d--b-do-L-

0

[
[ R}

20 F-A--F—A4-—+—-
[
|

wre

I

0.1 02 03 04 05

mm/r]

NGF

Finitura

ap [mm] 4.0

30 p-d--b-do-L-

[
[ R}

20 F-A--F—A4-—+—-
i
|

|

i

0.1 02 03 04 05

mm/r]

SNR

Sgrossatura

ap [mm] 6.0

45 -d--b-dooL -

30 - -1
12 7777
0

01 02 03 04 05

fmm/r]

12°%r/

10°W
0.15

70{5‘\1/

S Inserti negativi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

NF

Finitura

o

ap [mm] 5.0
40

30

20

10

0

L
0.1 02 03 04 05 0.6

fImm/

0.09

”0#{_/

NGF

Asportazione media

o &

ap [mm] 5.0

.6

f[mm/r]

15°

NM

Asportazione media

O &

ap [mm] 5.0

r- roT

‘ :

B e
[
P

P
0.1 0.2 03 04 05 0.6

fImm/r]

15°{>&ﬂ‘\/

SNR

Sgrossatura

O @

ap [mm] 5.0

0.1 02 03 04 05 0.6

fImm/r]
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Tornitura generale Campo di applicazione dei rompitrucioli

N Inserti positivi

Rompitruciolo

Applicazione

Campo di applicazione

Versione tagliente

LC

Finitura O

ap [mm] 5.0
40

flmm/r]

0.1 02 03 04 05 06

0.22

23° &

LH

Finitura O

ap [mm] 5.0
40
3.0
20

10 |

fmm/r]

L
0.1 02 03 04 0.5 0.6

16°
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Tornitura generale Panoramica gradi

Metallo duro rivestito CVD

Grado

ISO

Microstruttura

Descrizione gradi

YBC103

P05 -P15

Grado P10 con eccellente resistenza all'usura ad alte velocita di taglio. Il processo di
sinterizzazione di ultima generazione e le tecnologie di rivestimento CVD consentono
un'ampia gamma di applicazioni nell'area dei materiali P.

YB6315

P05 - P20

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD P10-P20 adatto per lavorazioni dalla
finitura all‘asportazione media di acciaio, acciaio fuso e acciai al cromo. Eccellente
caratteristiche per elevata velocita di taglio e temperatura, con eccellente resisten

YBC152

P10-P20

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD P10-P20 adatto per lavorazioni dalla
finitura all"asportazione media di acciaio e acciaio fuso. Eccellenti caratteristiche per
elevate velocita di taglio e temperature, con eccellente resistenza all 'usura.

YBC203

P15 -P25

Grado P20 con eccellente resistenza all’'usura e tenacia e resistenza alla frattura per una
lavorazione sicura. Linnovativa procedura di sinterizzazione e le tecnologie di rivestimento
CVD permettono di operare con un ampio spettro di applicazioni nel campo del materiale
P.

YBC252

P20 - P35

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD P20-P35 adatto per lavorazioni
dall"asportazione media alla sgrossatura di acciaio e acciaio fuso. Resistenza all‘usura e
tenacita ottimizzate per un ampio campo di applicazioni.

YBC352

P20- P40

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD P20-P40 adatto per la sgrossatura di
acciaio e acciaio fuso. Resistenza all ‘usura e tenacita ottimizzate per un ampio campo di
applicazioni.

YBM153

M10 - M25

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD M10-M25 adatto per lavorazioni dalla
finitura all"asportazione media di acciai inossidabili. Elevata resistenza all 'usura e alla
deformazione ad alte velocita di taglio.

YBM253

M15 - M35

Grado di metallo duro con rivestimento in CVD M15-M35 adatto per lavorazioni da media
fino alla sgrossatura di acciai inossidabili in un ampio campo di applicazioni. Elevata
resistenza all‘usura e alla deformazione per alte velocita di taglio. Metallo dur
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Panoramica gradi Tornitura genera le

Metallo duro rivestito CVD

Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi
YBD102 KO5 - K20 Gre'ado.dl met'allo duro t:lveStltO .m CcVvD KOS;I?ZO. Ottimale per | asporta2|o.n‘e media di
ghisa, in particolare ghisa sferoidale, e acciaio pre-temprato ad alte velocita.
Grado di metallo duro con rivestimento in CVD K10-K25 per lavorazioni da media fino
YB7315 K10 - K25 alla sgrossatura di materiali in ghisa. Resistenza all’'usura e alla rottura migliorate ad alte
velocita di taglio.
Grado di metallo duro con rivestimento in CVD K10-K25 per lavorazioni da media fino alla
YBD152 K10 - K25 sgrossatura di materiali in ghisa. Elevata resistenza all’'usura e alla rottura ad alte velocita
di taglio.
Grado di metallo duro con rivestimento spesso K10-K25 in CVD Al203 per lavorazioni da
YBD152C K10 - K25 media fino alla sgrossatura di materiali in ghisa. Elevata resistenza all‘usura e alla rottura

ad alte velocita di taglio in combinazione con rompitruciolo TC.

Metallo duro rivestito PVD

Grado

ISO

Microstruttura

Descrizione gradi

YBG101

NO5 - N20

Grado di metallo duro NO5 - N20 con rivestimento in PVD per lavorazioni che spaziano
dalla finitura all'asportazione media di materiali in alluminio. Il rivestimento applicato
unicamente sulla superficie del vano truciolo riduce, in combinazione con il rompitruciolo
in alluminio, la formazione de tagliente di riporto e assicura un taglio morbido.

YBG102

S05-515

Grado di metallo duro con rivestimento in PVD S05-515 per lavorazioni dalla finitura
all’asportazione media di superleghe, acciaio inossidabile e alluminio. Ottima resistenza
all’'usura in una vasta gamma di applicazioni.

YBG105

S05-520

Grado di metallo duro con rivestimento multistrato in PVD S05-S20 adatto per lavorazioni
dalla finitura all’asportazione media di superleghe ma anche di acciai inossidabili. Ottima
resistenza all’usura e alla temperatura in una vasta gamma di applicazioni
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Tornitura generale Panoramica gradi

Metallo duro rivestito PVD

Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi
P10- P30 Grado di metallo duro P10 - P30/M20 - M40/S15 - S25 con rivestimento in PVD multistrato
YBG205 M20 - M40 per lavorazioni che spaziano dalla finitura all’asportazione media di acciaio inossidabile,
$15-525 superleghe e acciaio (fresatura). Resistenza all’'usura e resistenza termica ottimali in un
ampio campo di applicazione.
Grado di metallo duro P10 - P30/M10 - M25 con rivestimento in PVD multistrato per
lavorazioni che spaziano dalla finitura all'asportazione media di acciaio inossidabile,
P10-P30 . K , . .

YB9320 M10 - M25 superleghe e acciaio (scanalatura/fresatura). Resistenza all’'usura ottimale grazie
all'adesione migliore del rivestimento e alla maggiore resistenza termica in un ampio
campo di applicazione.

Grado in metallo duro per asportazione media fino alla sgrossatura di materiali ad alta

YPD201 $20-S30 resistenza e ad alta lega. Grado ad alte prestazioni con elevata resistenza all'usura. Durezza
e tensione residua bilanciate offrono un ampio spettro di applicazioni.

Grado per la lavorazione di materiali a base di nichel. Uno speciale substrato in metallo

YBS103 S10-S20 duro e l'ultima tecnologia di rivestimento PVD consentono un'ottima resistenza all'usura e
un'alta stabilita termica.

Ceramici

Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi

S
=
S5
S e Grado ceramico misto non rivestito K10-K25/H10-H25 per lavorazioni dalla finitura
K10 - K25 4 . . . . R . . .
CA1000 H10- H25 1 ’#* all’asportazione media di acciaio temprato e ghisa e ghisa sferoidale. Buona resistenza
e allusura e tenacita alla rottura.
o
R
a0
Grado ceramico misto rivestito H10-H25/K10-K25 per cicli che spaziano dalla finitura alla
K10 - K25 R o . L - . . .
CM1000 lavorazione media di acciaio temprato, acciaio per utensili, acciaio HSS e ghisa sferoidale.
H10-H25 . , s
Buona resistenza all’'usura e tenacita alla frattura.
CN1000 KO5 - K15 Grad'o cgramlco qop rivestito KO.S—K1 5 S|3!\l4 per Iavora)z.u?nl dal.la finitura all"asportazione
media di ghisa grigia. Buona resistenza all‘usura e stabilita termica.
o
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Panoramica gradi Tornitura genera le

Ceramici
Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi
CS1000 S05 - 520 Grado ceramico SiAION non rivestito per lavorazioni che spaziano dall’asportazione media
alla sgrossatura di leghe a base di Ni e cobalto con velocita di taglio da medie a basse.
$10-520 Grado ceramico whisker non rivestito per velocita di taglio da medie a ridotte con
CW1400 acciaio HSS, materiali ad alto tenore di cromo e leghe a base di cobalto anche con taglio
H10-H20 . . , . , . K s .
interrotto. Buona resistenza all’'usura, resistenza all’'usura ad intaglio e stabilita termica.
Grado ceramico whisker non rivestito per cicli che spaziano dalla finitura alla sgrossatura di
CW1800 S$10-525 leghe a base di Ni come Inconel, Nimonic o Hastelloy. Buona resistenza all’'usura, resistenza

all'usura ad intaglio e stabilita termica.

Metallo duro non rivestito

Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi

NO5 - N20 Substrato in metallo duro non rivestito NO5-N20/K05-K20 per lavorazioni dalla finitura
YD101 . . L - . .

KOS5 - K20 all“asportazione media di alluminio e altri materiali.

N10 - N30 Substrato in metallo duro non rivestito K10-K30/N10-N30 per |I’asportazione media di
YD201 - - o

K10 - K30 alluminio e altri materiali.
CBN
Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi
YCB112 $10-520 Grado CBN S10 - S20 brasato non rivestito per la lavorazione di precisione di acciaio

temprato e superleghe. Resistenza all’'usura e stabilita termica ottimali.
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Tornitura generale Panoramica gradi

CBN
Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi

Grado CBN brasato non rivestito HO1-H10 per la finitura di acciaio temprato con taglio
YCB113 HO1-H10 ) . ., AN e )

continuo. Elevata resistenza all'usura e produttivita per alte velocita di taglio.

Grado CBN brasato non rivestito H10-H25 per lavorazioni dalla finitura all‘asportazione
YCB121 H10 - H25 media di acciaio temprato con taglio da continuo a leggermente interrotto. Buona

resistenza all‘usura e tenacita per impiego universale.

Grado CBN brasato non rivestito H20-H35 per lavorazioni dalla finitura all’asportazione
YCB131 H20 - H35 media di acciaio temprato con taglio interrotto. Buona resistenza all‘usura e tenacita

ottimale per affidabilita di processo.

Grado CBN HO1 - H10 brasato rivestito per la finitura di acciaio temprato con taglio
YCB113C  HO1-H10 . ; , per ! prafo con tad

continuo. Elevata resistenza all'usura e produttivita con elevate velocita di taglio.

Grado CBN H10 - H25 brasato rivestito per lavorazioni dalla finitura all’asportazione media
YCB121C H10 - H25 di acciaio temprato con taglio da liscio a leggermente interrotto. Buona resistenza all'usura

e buona tenacia per un impiego universale.

Grado CBN H20 - H35 brasato rivestito per lavorazioni dalla finitura all'asportazione
YCB131C H20 - H25 media di acciaio temprato con taglio continuo a leggermente interrotto. Buona resistenza

all'usura e tenacia ottimale per un processo sicuro.

Grado CBN K10 - K20 brasato non rivestito per lavorazioni dalla finitura all'asportazione
YCB215 K10 - K20 - - R . , s .

media di materiali in ghisa. Buona resistenza all’usura e conducibilita termica.

Grado CBN integrale H20 - H30 non rivestito per I'asportazione media di acciaio temprato
YZB630 H20 - H30 con taglio da leggermente a mediamente interrotto. Buona combinazione di resistenza

all'usura e stabilita termica.

N
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Panoramica gradi Tornitura genera le

CBN
Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi
Grado CBN integrale H20 - H30 rivestito per I'asportazione media di acciaio temprato
YZB630C H20 - H30 con taglio da leggermente a mediamente interrotto. Buona combinazione di resistenza
all'usura e stabilita termica.
Grado ceramico misto non rivestito K10-K25/H10-H25 per lavorazioni dalla finitura
YZB223 K10 - K25 all’asportazione media di acciaio temprato e ghisa e ghisa sferoidale. Buona resistenza
all’'usura e tenacita alla rottura.
PCD
Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi
Grado non rivestito in PCD brasato NO1-N10 per la finitura di leghe di alluminio con
YCD421 NO1-N10 percentuali di Si minori del 12 %, materiali compositi, rame/magnesio e loro leghe. Grado a
grana media con buona resistenza all'usura in una vasta gamma di applicazioni.
Cermet
Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi
Grado non rivestito in Cermet PO5-P15 per la finitura di acciaio e acciaio inossidabile.
YNG151 P05 - P15 . . ) o - .
Buona resistenza alla deformazione plastica. Consente un'ottima finitura superficiale.
Grado Cermet non rivestito in PVD P05-P15 per la finitura di acciaio e acciaio inossidabile.
YNG151C P05 -P15 Buona resistenza all’'usura e alla deformazione plastica. Consente un'ottima finitura
superficiale.
Grado non rivestito in Cermet P10-P25 per lavorazioni dalla finitura all‘asportazione
YNT251 P10-P25 media di acciaio e acciaio inossidabile. Ottima resistenza all‘usura e tenacita. Puo essere

utilizzato anche con taglio leggermente interrotto.
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Tornitura generale Campo di applicazione dei gradi

Gradi di metallo duro con rivestimento in CVD per acciaio

>

+Ve A

P05

Tornitura

P15 Ve s

P25 P10

P35 P20

o

Fresatura

Gradi Cermet per acciaio

C +Ve A
P10
©
=)
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o
L
P25
e +f
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Gradi di metallo duro con rivestimento in CVD per acciaio inossidabile
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Campo di applicazione dei gradi Tornitura generale

Gradi di metallo duro con rivestimento in PVD per acciaio inossidabile

+Ve A
M10 YBG105
YB9320
M20
YBG205
M30

“« O © & o«

Gradi di metallo duro con rivestimento in CVD per ghisa

+Ve A
K05
YBD102
YB7315
K15
YBD152(C)

“ @ © %«

Gradi CBN per ghisa

+Ve A

K05

YCB215
YZB223

K15

\

“ @ ® %«

<
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Tornitura generale Campo di applicazione dei gradi

Gradi ceramici per ghisa

+Ve A

K05

CN1000

K15

\

“« @ € # o«

Gradi di metallo duro con rivestimento in PVD per superleghe

YBS203

+Ve a4 Ve a

S05 S05
YBG105

S10 S10
YBG102

$20 YPD201 S20

“ O B %

Gradi ceramici per leghe a base di Co/HSS

+Ve 4

S01

S10 CW1400

S20

\/

>
A44 v

o © &



Campo di applicazione dei gradi Tornitura generale

Gradi ceramici per leghe a base di Ni

+Ve A
SO1
CW1800
510 AR
CS1000
S20

Ve Q 69 % +f

Gradi CBN per superleghe

+Ve a4
S05
YCB112
S10
Ay
$20 YCB131

“« O © £ o«

Gradi di metallo duro per metalli non ferrosi

+Ve a4

YBG101 /YéG102

N10

N2 [ NDROEE
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Tornitura generale Campo di applicazione dei gradi

Gradi PCD per metalli non ferrosi

+Ve A

N10

Gradi CBN per acciaio temprato

+Ve a
H10 YCBT13(C)
HZO ------------------------- -"-“"“"“"“"“"“- ----------
H30 YEB131(C)

Gradi ceramici per acciaio temprato

+Ve a

H10 CM1000

H20

N
e <>



Campo di applicazione dei gradi Tornitura generale

Campi di applicazione dei gradi - lavorazioni di tornitura generiche

ISO

HC' (CVD)

HC' (PVD) HT

HC

Ceramic HW CBN PCD

PO1

P10

P20

YNG151 |

YNT251

(YNG151C)

P30

P40

Mo1

M10

YBG105

M20

YBM153

YB9320

|
YBG205

YNG151

YNG151C

M30

YBM253

M40

K01

K10

cN1000)

)

YCB215

K20

YZB223

YD201

K30

[

NO1

N10

N20

YBG101

N30

YD101
I
YCD421

YBG102

YD201

S01

S10

YBS103

YBG102

S20

YBG105

CS1000
YCB112

YB9320
YPD201

CW1400

CW1800
YCB131

S30

HO1

H10

H20

YCB113(C)
YCB121(C)

H30

YCB131(C)

Acciaio ‘

Metalli non ferrosi

Acciaio inossidabile ‘

Materiali a difficile asportazione

Ghisa ‘

Materiali ad elevata durezza

HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito

HC?® Cermet rivestito

HW Metallo duro non rivestito
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Torn itu ra generale Codice ISO - indicazioni generali inserti per tornitura

Standard ISO

T N M G 22 04 08

2 3 4

5 6 7

(N) —

8

DM

9

Forma dell'inserto

Angolo di spoglia inferiore

Grado di tolleranza

A48

m
@m0 e e A G o
1.C 1.C 1.C~-m S
D E H<:> Code | 1CImm] [ mimml | S{mm]
C S . D Q A +0,025 +0,005 +0,025
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M Q86 E +0,025 +0,025 +0,025
E \ . S F +0,013 +0,005 +0,025
o O b Q ] O 20° 25° G +0,025 +0,025 +0,130
H +0,013 £0,013 +0,025
— J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
s T A v G \g N 7 K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,130
w Z Speciale P E O Speciale N +0,05-0,15  +0,08-0,20 40,025
U +0,08-025  +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Caratteristiche di fissaggio (metrico) Lunghezza tagliente [mm]
Forma dell'inserto Forma dell'inserto
> 65° 1.C Q Q
A T B [T o HH QR A LG E
C D R s T v w K
> 65° 3,97 06
C F 5,0 05
5,56 09
. " > 65 6,0 06
L ﬁ 635 | 06 07 1 1
) 8,0 08
) o= m U I3 9525 | 09 M 09 09 16 16 06 16
@ 10,0 10
<65° 12,0 12
N Q 127 | 12 15 12 12 22 22 08
o5 15875| 16 15 15 27
R U J T ﬁ 16,0 19 16
19,05 | 19 19 19 33
< 65° <65° 20,0 20
v =0 w ) 250 | 25 25 25
254 25 25
X Speciale 3175 31
32 32
4 5




Codice ISO - indicazioni generali inserti per tornitura Torn itu ra genera Ie

Spessore dell'inserto S [mm]

Raggio di punta r [mm]

g i—: jé_‘/—j 7z
f i
Code S Code ‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,52 12 1.2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 11 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 3,22
T4 4,96 X Speciale
05 5,56 MO Inserti tondi
6 7
Direzione di taglio
L
Panoramica rompitrucioli
(da pagina A16)
R
N
8
Standard ANSI
5 6
Cerchio inscritto Spessore dell'inserto Raggio di punta
Code [mm] Pollici Code [mm] Pollici Code [mm] Pollici
2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 254 1.000 5 2.0 0.079
6 24 0.094

N
a
=)

e ot
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Tornitura generale Tabella di conversione metrico/imperiale

Tabella comparativa per inserti per tornitura generale (sistema metrico/imperiale)

Angolo negativo/Inserto Angolo positivo/Inserto
ISO | Pollici ISO Pollici 1SO Pollici 1SO Pollici
090304 | 321 Tipo W 06T304 | 3(2.5)1 Tipo C 060202 | 2(1.5)0 Tipo D 070202 | 2(1.5)0
090308 | 322 Forma 06T308 | 3(2.5)2 F?fma 060204 | 2(1.5)1 FO_rma 070204 | 2(1.5)1
120404 | 431 dellinserto “oe1315 | 3253 dellinserto = c5o08 | 2(1.5)2 dellinserto 7470508 | 2(1.5)2
120408 | 432 060404 | 331 097302 | 3(2.5)0 117302 | 3(2.5)0
Tipo C 120412 | 433 A 060408 | 332 097304 | 3(25)1 E’ 117304 | 32.9)1
Forma 120416 | 434 —— 060412 | 333 =] [ oomsos | 3psp2 || 117308 | 3(2.5)2
dellinserto | 160608 | 542 080404 | 431 120404 | 431 117312 | 3(2.5)3
160612 | 543 080408 | 432 120408 | 432
@ 160616 | 544 080412 | 433 120412 | 433
190608 | 642
— 190612 | 543 113304 | 221 06T102 | 1.2(1.2)0 060204 | 2(1.5)1
110308 | 222 06T104 | 1.2(1.2)1 097302 | 3(2.5)0
190616 | 644 '
160404 | 331 06T108 | 1.2(1.2)2 Tipo S 097304 | 3(2.5)1
190624 | 646 160408 | 332 090202 | 1.8(1.5)0 Forma 097308 | 3(25)2
250724 856 Tioo T — dell'inserto .
250732 | 858 Ipo 160412 333 090204 | 1.8(1.5)1 120404 431
YRS de;?;’;‘;to 220404 | 431 090208 | 1.8(1.5)2 120408 | 432
I
50932 | 868 220408 | 432 110202 | 2(1.5)0 120412 | 433
220412 | 433 110204 | 2(1.5)1 R 3 150404 | 531
110404 | 331 220416 | 434 TiooT 110208 | 2(1.5)2 150408 | 532
Ipo
110408 | 332 270608 | 542 Fop:ma 110302 | 220 150412 | 533
110412 | 333 270612 | 543 dellinserto | 110304 | 221 190408 | 632
Tipo D 150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633
Forma 150408 | 432 530 T 5 167302 30 190416 | 634
dell'inserto 150412 433 090308 3 @ 16T304 31 110202 | 2(1.5)0
150604 | 441 50312 | 323 _ 16T308 32 110208 | 20 '5)1
150608 | 442 os0a | a3 167312 33 110208 | 20 '5)2
150612 | 443 160400 | 330 ) -
120408 | 432 TipoV 110302 | 220
150616 | 444 220408 | 432 Forma
120412 | 433 , 110304 | 221
190608 542 . 220412 433 dell'inserto
Tipo S 120416 | 434 110308 | 222
190612 | 543 F 220416 | 434
orma 150608 542 570408 o — e — 160402 330
TipoV 160404 | 331 dellinserto =5 543 —oaia | o3 [ | 160404 | 331
quma 160408 | 332 150616 | 544 330612 13 160408 332
dell'inserto 160412 333 @ 190412 633 160412 333
e — 190424 | 636 330016 | 644
=T S 190612 | 643
TooR soosvo T 32 190616 | 644
o oo | 2 250724 | 856
dell'inserto 250732 858
250924 | 866
(©) 250952 |86t

<
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 09 03 97 19525 318 | 381
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
olC I _ M 08 008&BH00g0
' od K OSBBB
N o0 O
? S OCOBBRO O
<= H
[50) NN N NLC\JI-—NLnLn — l—\_-L—)
150 r ] a f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
P CB80U0U==0R00000URDGKUEL =&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
WG CNMG120404-WG 0,4 |0,25-3,00/0,05-0,25 o)
—_— CNMG120408-WG 08 | 05-5,0 |0,15-0,70 () ° o
@/ CNMG120412-WG 12 | 0860 |0,20-0,75 o
Raschiante
ADF CNMG120404-ADF 04 | 05-3,0 10,05-0,30 ° [ )
. ) CNMG120408-ADF 08 | 05-3,0 | 0,1-0,4 ° o e ()
4
l:“,. A CNMG120412-ADF 1,2 | 0,8-3,0 (0,15-0,50 o °
o s,
Finitura
DF CNMG090304-DF 0,4 |0,25-1,50/0,07-0,30 () [
CNMG090308-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-0,3 () o
~®8 | | cNMG120404-DF 04 |0,25-1,50/0,07-0,30 o o
CNMG120408-DF 08| 03-15 | 0,1-04 ° °
Finitura | CNMG120412-DF 1,2 |0,35-1,50|0,10-0,35 o o
EF CNMG090304-EF 04 | 05-2,0 10,05-0,20 o °
CNMG090308-EF 08 | 0,5-2,0 10,05-0,25 o °
g CNMG120404-EF 04 | 05-2,5 |0,05-0,20 ° °
CNMG120408-EF 08 | 0,5-2,5 |0,05-0,25 ° °
Finitura | CNMG120412-EF 1,2 | 05-2,5 |0,10-0,35 o o
SF CNMG090304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,30 °
CNMG120404-SF 04| 0,1-1,5 10,05-0,30 °
/ ~ CNMG120408-SF 08 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 °
Finitura
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione CN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO0 SR O80
ol I\ _ M oF= 008 SBH00GO
' od K OBBB
N ©]@) o8
B s 008880 o8
<] H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—E;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
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CNEG120404-NF 04 |0,2-2,5/0,05-0,30 o e o
CNEG120408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,10-0,35 o e o
CNEG120412-NF 1,2 |0,2-2,5/0,13-0,40 o e o
Finitura
XF CNMG120404-XF 04 10,5-2,5| 0,1-0,25 °
CNMG120408-XF 08 |0,5-2,5| 0,1-0,30 °
‘ CNMG120412-XF 12 10,5-2,5| 0,1-0,35 °
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Inserti negativi Tornitura genera le

CNMG L 1.C S d
09 03 9,7 19525 | 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€ Condizioni di lavorazione normali 1606 | 161 |15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHGEE: STAY) o8O
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CNMG090304-PM 04 (04-40| 0,1-0,3 °
CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0{0,15-0,50 °
CNMG120404-PM 0,4 |0,4-5,5| 0,1-0,3 ° ° ° °
CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 ° (3N ° °
PM CNMG120412-PM 1,2 /0,8-5,5|0,18-0,60 ° ° ° °
& _ 5 CNMG120416-PM 1,6 |1,0-55/0,23-0,65 ° ° ° °
s’ | CNMG160608-PM 08 |0,5-7,2/0,15-0,50 o e o o
Media Lavor.| CNMG160612-PM 1,2 /0,8-7,2|0,18-0,60 ° ° ° °
CNMG160616-PM 1,6 1,0-7,2|0,23-0,65 ° ° o
CNMG190608-PM 0,8 |0,5-8,6/0,15-0,50 °
CNMG190612-PM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 ° o °
CNMG190616-PM 1,6 |1,0-8,6/0,23-0,65 o o
CNMG120404-XM 04 | 1-42 | 02-03 |e o
CNMG120408-XM 08 | 142 | 02-04 |e °
CNMG120412-XM 1,2 | 142 | 0206 |e °
XM CNMG120416-XM 16 | 1-42 | 0,2-065 |® °
H CNMG160608-XM 08 | 1-56 | 02-04 |e °
CNMG160612-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
Media Lavor.] CNMG160616-XM 16 | 1-56 | 0,2-0,65 | O °
CNMG190608-XM 08 |1-665| 02-04 |e °
CNMG190612-XM 1,2 |1-665| 0,2-06 |0 °
CNMG190616-XM 1,6 |1-6,65 | 0,2-0,65 | © °
® [nmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Tornitura generale insertinegativi

CNMG L 1.C S d
09 03 9,7 |9525| 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE% D O&0
M os OCOBBHOONB0
K OBBB
N ©]@) O
S OCOBBHO (@)}
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CNMGO090304-DM 04 |04-40| 0,1-0,3 ° °
CNMGO090308-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ° °
CNMGO090312-DM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-04 [¢]
CNMG120404-DM 04 |04-55| 0,1-0,3 ) °
DM CNMG120408-DM 0,8 10,5-5,5/0,15-0,50 o e ° °
ﬁ CNMG120412-DM 1,2 /0,8-5,5|0,18-0,60 o e ° o
,:-.-," CNMG120416-DM 1,6 |1,0-55/0,23-0,65 o °
CNMG160608-DM 0,8 |0,5-7,210,15-0,50 o °
Media Lavor.
CNMG160612-DM 1,2 10,8-7,210,18-0,60 ) °
CNMG160616-DM 1,6 |1,0-7,210,23-0,65 ) °
CNMG190608-DM 0,8 |0,5-8,6/0,15-0,50 ° °
CNMG190612-DM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 ° °
CNMG190616-DM 1,6 |1,0-8,6|0,23-0,65 °
EG CNMG120404-EG 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 ° o e
CNMG120408-EG 08 [0,5-40| 0,1-04 ° [ I )
CNMG120412-EG 1,2 10,5-40/| 0,2-0,5 ° o0
Media Lavor.
EM CNMG120404-EM 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 L) °
\,l\v CNMG120408-EM 0,8 10,5-5,7|0,15-0,45 L) °
—— CNMG120412-EM 1,2 |0,5-5,710,25-0,60 L) °
CNMG160608-EM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,45 o0 °
Media Lavor.
CNMG160612-EM 1,2 |0,5-7,2|0,25-0,60 o0 °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # o
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P  OOO&BHGE: STAY) OIXI@)
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M CNMG120404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,05-030| e
a CNMG120408-ZM 08 [0,5-40| 0,1-0,5 o
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 06 | 16,1 |15875| 6,35 | 6,35
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO0 SR O8O0
oG I\ _ M oF= 008 SBH00GO
' od K OBBB
N ©]@) o8
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NM CNMG120404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o e
,}‘ ch{ CNMG120408-NM 0,8 [0,2-40| 0,1-0,5 O e e @ o
AS=S CNMG120412-NM 1,2 |0,2-40| 0,2-0,6 o e
Media Lavor.
CNMG120404-TC 0,4 10,5-5,0/0,08-0,40 ° °
TC CNMG120408-TC 0,8 10,5-5,0/0,15-0,50 ° °
CNMG120412-TC 1,2 10,5-50| 0,2-0,6 ° °
. CNMG120416-TC 1,6 |0,5-5,0|0,20-0,65 ° o
CNMG160608-TC 0,8 1-7 10,15-0,50 ° °
Media Lavor.
CNMG160612-TC 1,2 1-7 0,2-0,6 ° °
CNMG160616-TC 1,6 1-7 10,20-0,65 ° o
CNMG120408-TK 0,8 |0,2-0,4| 0,2-04 e}
CNMG120412-TK 1,2 |10,2-04| 0,2-0,45 o
CNMG120416-TK 1,6 10,2-0,4| 0,2-0,5 °
Media Lavor.
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Inserti negativi Tornitura genera le

CNMG L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SRR OF¥@)
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CNMG120408-DR 08 |0,7-7,0 | 0,2-0,5 o e o0 ° °
CNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 o e o0 ° °
CNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 o ° o °
DR CNMG160608-DR 08 | 0,7-80 | 0,2-0,5 [ () o
[N~ CNMG160612-DR 1,2 1-8 [0,25-0,70 o e ° () °
nQﬁ
AN CNMG160616-DR 16 | 1,5-80 | 03-0,8 o e ° o o
—
CNMG190608-DR 0,8 [0,7-10,0| 0,2-0,5 ° ° o °
Sgrossatura
CNMG190612-DR 1,2 1-10 10,25-0,70 o e ° o °
CNMG190616-DR 16 |1,5-10,0) 0,3-0,8 o 0o 0 o °
CNMG190624-DR 2,4 2-10 |0,32-0,90 o ° o
CNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,0 °
SNR CNMG120408-SNR 0,8 1-3 0,1-0,4 ° °
CNMG120412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 ° °
CNMG160608-SNR 0,8 2-6 0,1-0,4 () [ 3} o
CNMG190616-SNR 1,6 2-7 0,2-0,6 ) ° o
Sgrossatura
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Tornitura generale insertinegativi

CN** L 1.C S d
1204 | 129 | 127 | 476 | 5,16
16 06 16,1 |15875| 6,35 6,35
O Buone condizioni di lavorazione 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
€3 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 2579 | 254 | 7,94 | 9,12
Inserti - Tornitura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BHR SR o8 o
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CNMM120412-DR 1,2 | 1,0-7,5 |0,25-0,70 o e ® @ O O
DR CNMM160612-DR 1,2 | 1,0-9,5 |0,25-0,70 ° °
CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,510,32-0,90 () ® O
CNMM190612-DR 1,2 1-12 10,25-0,70 o e [ ) °
CNMM190616-DR 1,6 [1,5-12,0/0,32-0,90 ° o0
Sgrossatura
CNMM190624-DR 24 | 2-12 |0,35-1,20 o e °
CNMM250924-DR 2,4 12,0-125| 0,2-1,2 ° ® O
CNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 o
ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |0,25-0,80 o
}O ) CNMG160612-ER 1,2 2-10 |0,35-0,80 o
\
CNMG160616-ER 1,6 2-10 |0,45-1,00 o
Sgrossatura | CNMG190612-ER 1,2 [2,0-11,4/0,35-1,00 o o o
CNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,45-1,10 o
ER CNMM250724-ER 2,4 12,0-125| 0,3-14 °
'g/; CNMM250732-ER 3,2 12,0-12,5/0,45-1,80 o
_...j CNMM250924-ER 24 2,0-12,5| 03-14 o o
CNMM250932-ER 3,2 [2,0-12,5/0,45-1,80 °
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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Inserti negativi Tornitura genera le

CNMM L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
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CNMM120408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 ° °
CNMM120412-LR 1,2 2-6 0,2-0,7 ° ° °
CNMM120416-LR 1,6 | 2,0-6,5 |0,25-0,80 °
CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 () [
CNMM160612-LR 1,2 11,075 | 0,2-0,7 () ° °
CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-85 ]0,25-0,80| 0 e 0@
Sgrossatura | CNMM190612-LR 1,2 12,0-10,5| 0,2-0,7 ° °
CNMM190616-LR 1,6 |2,0-10,5| 0,3-1,0 ° ° °
CNMM190624-LR 2,4 12,0-10,5| 0,3-1,1 () o
CNMM250924-LR 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 o °
e Inmagazzino  © Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A59

pd

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



>

Tornitura

0

Fresatura

N

Foratura

Informazioni
tecniche

Indice

Tornitura generale insertinegativi

CNMM L 1.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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Basic CNMM120404 04 |05-7,0| 0,1-0,5
a CNMM190612 1,2 10,5-10,5| 0,1-0,8
J CNMM190616 1,6 10,5-10,5| 0,1-1,0
Media Lavor.
CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 () °
CNMM120412-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o °
CNMM120416-HDR 1,6 1-7 0,4-1,0 ) °
HDR CNMM160612-HDR 1,2 | 15-75| 03-0,8 o o
\é\r—" CNMM160616-HDR 16 | 1585 | 04-1,0 o °
AW, CNMM160624-HDR 2,4 11,5-10,5| 0,8-1,2 o o
CNMM190608-HDR 0,8 [2,0-12,5| 0,3-0,7 o
Sgrossatura
CNMM190612-HDR 1,2 {2,0-12,5/0,35-0,80 o °
CNMM190616-HDR 1,6 |2,0-12,5/ 0,5-1,1 o e e o
CNMM190624-HDR 24 12,0-12,5| 0,8-1,2 () °
CNMM250924-HDR 2,4 12,0-125| 0,8-14 o °
CNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5| 0,5-1,0 o
CNMM190624-HPR 24 12,0-105| 0,7-1,4 ° o
CNMM250924-HPR 2,4 12,0-125| 0,7-14 L)
Sgrossatura
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ #
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Inserti negativi Tornitura genera le

CN** L I.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 12 04 129 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 06 161 |15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 ] 635 | 7,94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOMBHGE DB o8O0
ol I _ M O 00GHBR008I0
' od K OBBB
N o0 (OF¥)
S s 008880 o®
<] H
[50) NN DN Nkr\Jl-—Nan — -—\—k'—J
IS0 r|oa f |S2hghhlgo?nnBoSgRag g 5o
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CNMA120404 0,4 |0,2-5,0/0,05-0,40 e}
CNMA120408 0,8 |0,2-5,0/0,05-0,50 L)
CNMA120412 1,2 |0,2-5,0| 0,1-0,6 e o0 o
Flat CNMA120416 1,6 |0,2-5,0|0,10-0,65 ° °
e CNMA160608 0,8 |0,2-7,0| 0,1-0,5 o
CNMA160612 1,2 |0,2-7,0| 0,1-0,6 ° °
CNMA160616 1,6 |10,2-7,0|0,15-0,65 o °
CNMA190612 1,2 |0,2-8,0/0,15-0,70 o °
CNMA190616 1,6 10,2-8,0/0,15-0,70 ° °
CNMG120404 0,4 |0,1-5,0/0,05-0,50 o
CNMG120408 0,8 |0,1-50| 0,1-0,6 o o
Basic | cnmG120412 1,2 10,1-50| 0,1-0,7 o o
D ' CNMG160612 1,2 |0,1-7,0| 0,1-0,7
CNMG190608 0,8 |0,1-8,0| 0,1-0,7
CNMG190612 1,2 |0,1-8,0| 0,1-0,8
CNMG190616 1,6 10,1-8,0| 0,1-1,0
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» s
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Tornitura generale insertinegativi

DN** L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 116 19525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 1504 155 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHE SR o880
M o8B OOBBBOOBI0
K OBBB
N 00 o8
S QOBHBHBO O
H
9] 9]
IS0 ra f B2R8aRbRSrAnsS888s8bph 5o
’ OU30000s=scRoogoouRaogoto |28
freeeeeeereeeeeeeegsgss 28
WG DNMX110404-WG 04 | 0,2-1,5 |0,08-0,30 ¢}
P DNMX110408-WG 0,8 | 0,5-3,5 |0,15-0,50 ° °
/® 7 | DNMX150408-WG 08 | 05-50 0,15-0,70 o
DNMX150608-WG 08 | 0,5-50 |0,15-0,70 ¢} [¢]
Raschiante | DNMX150612-WG 12 | 08-6,0 |0,20-0,75 o
ADF DNMG150604-ADF 04 | 05-60 |0,15-0,50 o °
DNMG150608-ADF 08 | 0,1-4,0 |0,08-0,50 o oo o
A& | DNMG150612-ADF 12 | 05-40 |0,15050| o .
Finitura
DNMG110404-DF 0,4 |0,15-2,00(0,08-0,25 o o
DNMG110408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DF DNMG110412-DF 1,2 /0,35-1,50/0,15-0,50 o
DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° °
DNMG150408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DNMG150412-DF 1,2 10,35-1,50/0,15-0,50 o
Finitura | DNMG150604-DF 04 | 08-6,0 |0,18-0,60 o o
DNMG150608-DF 08 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 °
SF DNMG110404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
g DNMG150408-SF 0,8 |0,05-0,50/0,10-0,35 o
DNMG150604-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
Finitura | DNMG150608-SF 0,8 |0,05-0,50|0,10-0,35 °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
‘e o/® _’ y \. :./
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
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Inserti negativi Tornitura genera le

O Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1104 | 116 | 9525| 476 | 381
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa | f |[SZ2Rg@bhRRolunSocgRE N0 5o
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
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XF DNMG110404-XF 04 |0,5-2,0/0,1-0,25| @
DNMG110408-XF 0,8 10,5-2,0/0,1-0,30| o
‘ DNMG150604-XF 04 |0,525/0,1-0,25| .
DNMG150608-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Finitura | DNMG150612-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-0,35| ® °
DNMG110404-XM 04 [1-385|02-04 | e o
XM DNMG110408-XM 08 [1-385|02-04 | e o
DNMG110412-XM 1,2 11-3,85] 0,206 | ® o
' DNMG150604-XM 04 [1-525| 0204 |® .
DNMG150608-XM 08 [1-525|/02-04 | e °
Media Lavor.
DNMG150612-XM 1,2 |1-525] 0,2-06 | ® °
DNMG150616-XM 1,6 |1-525|0,2-065| @ °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
) P ) /
.'. o © 0 ’ .\. ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
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Tornitura generale insertinegativi

DNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 15,5 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR DB O&0
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
N ©]@) O
S OCOBBHO O
H
mmNMNNm‘“NmN%\J"—NmmO‘— ‘_\—E
IS0 r|oa f |SnwQnuloge-wndoSe828nhn 5o
. U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DNMG110404-DM 04 |04-50| 0,1-0,3 ° °
DNMG110408-DM 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,50 o °
DNMG110412-DM 1,2 |/0,8-5,0|/0,18-0,50 o °
DM DNMG150404-DM 04 |04-60| 0,1-0,3 ° °
& / | DNMG150408-DM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° °
DNMG150412-DM 1,2 |10,8-6,0|0,18-0,60 o °
Media Lavor., DNMG150604-DM 04 1-6 |0,23-0,65 ° °
DNMG150608-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 o e ° °
DNMG150612-DM 1,2 10,8-6,0(0,18-0,60 o e °
DNMG150616-DM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 o e °
DNMG110404-PM 04 |04-50| 0,1-0,3 °
DNMG110408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 o °
DNMG110412-PM 1,2 |0,8-5,0|0,18-0,50 o
PM DNMG150404-PM 04 |04-60| 0,1-0,3 o
.’5/ DNMG150408-PM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° ° ° °
— DNMG150412-PM 1,2 |0,8-6,0|0,18-0,60 o o
DNMG150416-PM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 o
Media Lavor.
DNMG150604-PM 04 |04-60| 0,1-0,3 ° ° o
DNMG150608-PM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° L) °
DNMG150612-PM 1,2 |10,8-6,0|0,18-0,60 ° ° °
DNMG150616-PM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
. o ® . ’ .\, e
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
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IS0 roa S-omomindge 2lnSols giN R8RS S
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M DNMG150612-ZM 1,2 [1,0-5,5/0,15-0,60 o °
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
. y
L)
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Tornitura generale insertinegativi

DN** L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 15,5 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHR 80 |0go
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
N ©]@) O
S OCOBBHO O
H
o0 NN DN N'?\Jl-—mm-.n — -—\—E
IS0 r | oa f |S2ngfbogoRhnScoS RSN |53
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DNMG110404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,20 o °
EF DNMG110408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 o °
DNMG150404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
‘@? DNMG150408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 °
o DNMG150604-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
Finitura | DNMG150608-EF 0,8 [0,1-1,5| 0,1-0,4 °
DNMG150612-EF 1,2 |0,1-1,5/0,15-0,50 °
EM DNMG150604L-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° °
DNMG150604R-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° ° °
’ DNMG150608L-FM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o ° °
DNMG150608R-FM 0,8 [0,5-3,0| 0,1-0,5 ) ° °
Finitura
NF DNEG150404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
DNEG150408-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-04 o
I
@.;L}‘ DNEG150604-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o e o
DNEG150608-NF 08 [0,2-3,0| 0,1-04 o e
Finitura
NGF DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0/0,05-0,40 °
DNEG150612-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5
e/
Finitura
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
p ' & /
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti negativi Tornitura genera le

DNMG L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 11,6 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 155 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
M O OOSBBBO0B0
K OBHBHB
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EG DNMG150604-EG 04 | 1-3 ]0,05-0,30 ° °
— DNMG150608-EG 08 | 13 0,1-0,4 ° °
g DNMG150612-EG 12 1-3 | 02-06 oo oo
Media Lavor.
DNMG110404-EM 0,4 |0,5-4,410,05-0,30 ° °
DNMG110408-EM 0,8 {0,5-4,410,10-0,45 ° °
EM DNMG150404-EM 0,4 |0,5-6,4|0,05-0,30 o o
g DNMG150408-EM 0,8 |0,5-6,4|0,10-0,45 o °
DNMG150412-EM 1,2 |0,5-6,4| 0,1-0,6 o
Media Lavor.| DNMG150604-EM 0,4 |0,2-6,410,05-0,30 o0 °
DNMG150608-EM 0,8 [0,5-6,4|0,10-0,45 o0 °
DNMG150612-EM 1,2 |0,5-6,4| 0,1-0,6 () °
NM DNMG150412-NM 1,2 /0,2-4,0| 0,2-0,6 o
- DNMG150608-NM 0,8 |0,2-40| 0,1-04 °
@ DNMG150612-NM 1,2 |0,2-4,0| 0,2-0,6 o e
Media Lavor.
TC DNMG150608-TC 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,40 °
DNMG150612-TC 1,2 |0,5-5,0| 0,2-0,6 °
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
Je o o > ’ & ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327

Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche

A501

Dati di taglio A366

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Tornitura

0

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Inserti - Tornitura §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M OF%) OO8BSB O&0
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TK DNMG150608-TK 0,8 |0,2-04| 0,2-04 o
, DNMG150612-TK 1,2 |10,2-04| 0,2-0,45 o
Media Lavor.
DR DNMG150608-DR 0,8 1-6 0,2-0,5 (] ° () (]
P DNMG150612-DR 1,2 1-6 10,25-0,70 () ° () °
/ﬁ\o/// DNMG150616-DR 16| 16 |032:0,75 . e o
Sgrossatura
SNR DNMG150608-SNR 0,8 |0,2-6,0| 0,1-0,5
e DNMG150612-SNR 1,2 |0,2-6,0| 0,2-0,6 °
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione DN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
[50) NN N NLr\JJ‘—Nan — l—\_-L—)
IS0 r|oa SohghhlbRonnSoSoR o 5o
P CB80U0U==0R00000URDGKUEL =&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
Flat DNMA150604 04 |0,2-6,0| 0,1-0,3 ° o)
DNMA150608 0,8 [0,2-60| 0,1-0,6 () ()
:/ DNMA150612 1,2 0,2-6,00,15-0,70 o o
DNMA150616 1,6 10,2-6,0| 0,2-0,8 o
Media Lavor.
ER DNMG150608-ER 0,8 2-6 |0,15-0,55 o
... | DNMG150612-ER 1,2 2-6 10,25-0,80 o
A
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30" Kr: 93°
. y
o® o ® 5 y
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione DNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Inserti - Tornitura §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
3 rloa, f |Sctgouwmlgolundocg8ednhn g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DR DNMM150608-DR 0,8 |0,7-6,0|0,20-0,55 ° °
~p DNMM150612-DR 1,2 1-6 10,25-0,70 ) [ N )
J DNMM150616-DR 1,6 |1,5-6,0(0,32-0,90 o o
Sgrossatura
ER DNMM150608-ER 0,8 |0,7-6,0/0,20-0,55 )
N DNMM150612-ER 1,2 1-6 |0,25-0,70 o
,/Q/
Sgrossatura
HDR DNMM150608-HDR 08 | 1-7 |0,25-0,60 o
. | DNMM150612-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o
O
= DNMM150616-HDR 16 (1,570 04-1,0 o
Sgrossatura
LR DNMM150608-LR 0,8 2-6 0,1-0,6 ° ° °
. DNMM150612-LR 1,2 2-6 0,2-0,8 ° o
DNMM150616-LR 1,6 2-6 |0,25-1,00 )
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
- ' )
.’. o © 0y ’ .\. :o
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 516
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P  OOO&BHGE: STAY) OIXI@)
oo~ ! — M 08 009990080
= K OSBBB
A ad
" N ]¢) o)
T S S COBHBNBO o8
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 ra, f |STugcmpfor-uMnmooSgR]S B un oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
SNMG120404-ADF 04 | 05-50 | 0,1-0,3 ° L]
SNMG120408-ADF 08 | 0,5-5,0 |0,12-0,50 ° °
SNMG120412-ADF 1,2 1-5 0,2-0,6 [ °
Finitura
DF SNMG120408-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-0,4 () ()
S SNMG120412-DF 1,2 10,35-1,50|0,15-0,50 () °
(@D
e
e~
=
Finitura
SF SNMGO090304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
s | SNMGO090308-SF 0,8 |0,05-0,50/0,10-0,35 o
[ )\ | snmG120404-SF 04 |0,05-0,50|0,05-0,20 o
SNMG120408-SF 0,8 |0,05-0,50/0,10-0,35 o
Finitura
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ L)
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® )
A258 A259 A329
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Tornitura generale insertinegativi

SNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 0903 | 95259525 | 318 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 |15875]15875| 635 | 635
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE A o880
I I — m 08 0O8B80080
. o | S,
~ g K OBBB
‘\m gd
e N 00 08
S |
AT S S C0BBHO 08
H
(5] NN RO NL:\JA-—Nmm — -——k-—)
IS0 r | oa f |S2nggbbgeRhnScoSg RSB |53
. UBLU0U00U==0R0clUUVUROQYEL (=X
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMGO090304-EF 04 |0,5-2,0/0,05-0,30 ° °
SNMG090308-EF 0,8 {0,5-2,0/0,05-0,40 ° °
SNMGO090312-EF 1,2 |10,5-2,0|0,05-0,45 o
SNMG120404-EF 0,4 |0,8-3,0/0,05-0,30 °
SNMG120408-EF 0,8 |0,8-3,0| 0,1-04 °
- SNMG120412-EF 1,2 /0,8-3,0|0,15-0,45 °
Finitura
SNMG150608-EF 08 | 14 | 01-04
SNMG150612-EF 1,2 1-4 10,15-0,45 o
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ L J
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
L
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMG L 1.C S d
1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7.94
HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOMBHGE DB o8O0
S Y — M oL 008GBR0080
. = | S,
~ g K OBBB
\m gd
L\ N 00 o
= |
AT S s 008HBO o8
| H
mmNMNN”’"’NmNg'—Nmmo'— ‘_'—k‘_J
150 r|oa f |SobgmRmileo-undScoc8838nhn |53
° D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
XF SNMG120404-XF 04 |0,5-25/0,1-0,25| @ °
SNMG120408-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Finitura
SNMG120404-XM 04 | 142 | 0204 |0 o
SNMG120408-XM 08 | 1-42 | 0204 | e °
SNMG120412-XM 12| 142 | 0206 |® °
XM SNMG120416-XM 16 | 1-4,2 |0,2-0,65|0 o
SNMG150608-XM 08 |1-525]0,2-04 | e °
SNMG150612-XM 1,2 [1-525|0,2-06 | ® °
SNMG150616-XM 1,6 | 1-52510,2-0,65| 0 °
Media Lavor.
SNMG190608-XM 0,8 |1-6,65| 0,2-04 | o o
SNMG190612-XM 1,2 | 1-6,65| 0,2-0,6 | © o
SNMG190616-XM 1,6 | 1-6,6510,2-0,65| 0 o
SNMG190624-XM 24 11-6,65| 0,2-1,2 | o o
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito

Portautensile

DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
U Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
' .‘ /
O K J
A258 A259 A329
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Tornitura generale insertinegativi

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875]15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 19 06 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE SR O &0
T n — M o® 008BHHO0HO
) o | S,
=~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ Qd
S N 00 08
= |
AT S S 00860 o8
| H
o0 NN DN NKN)-—Nmm — —.-E
150 r | oa f [S-hgRbhloge-bSosgR2 i 5o
. UBUU00U==0R00LLLUROQYEY =X
[ ea R R a R e R a < N ~a Wy va lia'a Sy ea Sy wa ) lfa'a S e Wi a'a B oa Wi o'a Y W o o} (=i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
SNMG090304-PM 04 |04-45| 0,1-0,3 o
SNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,5|0,15-0,50 o ° °
SNMGO090312-PM 1,2 |0,6-45| 0,2-0,6 o
PM SNMG120404-PM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 () o o
@) | SNMG120408-PM 0,8 |0,5-6,00,15-0,50 e o °
w | SNMG120412-PM 1,2 10,8-6,0|0,18-0,60 o o o
Media Lavor.| SNMG120416-PM 1,6 1-6 10,23-0,65 o o o
SNMG150608-PM 0,8 |0,7-7,5/0,14-0,50 o o
SNMG150612-PM 1,2 10,8-7,5/0,18-0,60 o ° °
SNMG190612-PM 1,2 |1,0-7,5/0,20-0,65 o °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
©
L) ®
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
' .‘ /
O .®
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMG L I.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875/15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 19 06 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
) o | S,
~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ gd
e N 00 08
= |
AT S s 00BS8SO o8
| H
[5) NN DN Ng.—r\lmm — —.-B
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMG090304-DM 04 |04-45| 0,1-0,3 ° °
SNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 ° °
SNMG120404-DM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 ° °
ﬂ SNMG120408-DM 0,8 10,5-6,0/0,15-0,50 () ® O
' (@® ) | SNMG120412-DM 1,2 10,8-6,0|0,18-0,60 o o
W | SNMG120416-DM 16| 1-6 |0,23-0,65 o e
Media Lavor., SNMG150608-DM 08 |08-7,5| 0,1-0,5 ° °
SNMG150612-DM 1,2 /0,8-7,5/0,18-0,60 ° °
SNMG190612-DM 1,2 1-9 10,18-0,60 () ()
SNMG190616-DM 1,6 1-9 10,23-0,65 o °
EG SNMG120408-EG 08 |0,5-4,0| 0,1-0,5 ° L
. SNMG120412-EG 1,2 |/0,5-40| 0,2-0,6 ° °
Media Lavor.
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
' .‘ /
® '.
A258 A259 A329
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione SNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 127 12,7 | 476 | 516
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 |15875|15875| 6,35 | 6,35
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO0 SR O80
oo I — m o8 009890080
o K 0BBY
"\ N 00 o8
AT S S COBHBHO o
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—8
150 cloa, f |BomoRhlblorunSoog 8RS8 nhn |53
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SNMG120404-EM 0,4 |0,50-6,35|0,05-0,30 o °
SNMG120408-EM 0,8 10,50-6,35|0,20-0,45 L) °
SNMG120412-EM 1,2 |0,50-6,35|0,25-0,60 L) °
SNMG120416-EM 1,6 0,50-6,35(0,30-0,75 o
Media Lavor.| SNMG150612-EM 1,2 | 0,5-8,0 0,25-0,60 o e °
SNMG150616-EM 16 | 05-80 |0,30-0,75 o °
TC SNMG120404-TC 04 | 0,5-50 |0,08-0,25 °
SNMG120408-TC 08 | 0,5-50 |0,15-0,40 ° °
. SNMG120412-TC 1,2 | 0550 | 0,2-0,5 ° °
SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 °
Media Lavor.
TK SNMG120412-TK 1,2 | 0204 | 0,2-045 °
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
@
o Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® ’.
A258 A259 A329
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMG L I.C S d
12 04 12,7 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 1506 |15875]15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
) o | S,
~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ gd
e N 00 08
= |
AT S s 00BS8SO o8
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
NM SNMG120408-NM 08 | 0,5-50 | 0,1-0,4 o e o
SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 o
Media Lavor.
SNMG120408-DR 08 |0,7-7,0 | 0,2-05 ° ° °
SNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 [N ) o °
DR SNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 o ° ° °
m SNMG150612-DR 1,2 1-8 [0,25-0,70 [ () [
)%Q’& SNMG150616-DR 16 | 1580 | 03-08 o ° o o
SNMG190612-DR 1,2 1-10 10,25-0,70 ) [N °
Sgrossatura
SNMG190616-DR 1,6 |1,5-10,0| 03-0,8 |0 oo o0 o0 o °
SNMG190624-DR 24 | 2-10 ]0,32-0,90 e O
SNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,2 ® O
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® ’.
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Tornitura generale insertinegativi

SNMG L 1.C S d
A O Buone condizioni di lavorazione 12 04 12,7 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875]15875| 635 | 6,35
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
© SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 00° P OOOS&% B8G  |080
c
5 I I — m 08 O 888 090
. ® | S,
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[ R e W e R aa i e e N e a Qi aa li sa R aa Ji e} o'a lfa'a Wi a'a R a'a S o'a NS Ve o} [—lib—l Bb~d [ala)
S>>>>>>>>>>F>>>>>>>55> |[>>
~ ER SNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 o o
5 S — 1 SNMG120412-ER 1,2 | 20-76 | 03-06 [olNe)
& (.
o N | SNMG150612-ER 1,2 | 2096 | 03-06 o o
S SNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4| 0,3-0,6 o
Sgrossatura
SNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,35-0,80 [elNe)
SNMG120408-SNR 0,8 1-4 0,2-0,6 () °
o
C Clsa=laaly
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
- disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
= HC? Cermet rivestito
B HW Carburo cementato non rivestito
S
(@]
L
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
D .
o Ld
'g © A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
N <
g c MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
5 @ Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
—
£
4 o
®
E A258 A259 A329
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMM L I.C S d
1506 |15,875|15,875| 6,35 6,35
O  Buone condizioni di lavorazione 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€5 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
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~ g K OBBB
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e N 00 08
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[oa e R ea R ea R era W2 R o W ~a W a [ o'a Sy o i o | [ a'a B a'a Wi w'a B a'a N 'a Ny aWNYa o | [P~ [P~4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMM150612-DR 1,2 1-7 10,25-0,60 °
SNMM150616-DR 16 | 1,5-9,0 {0,32-0,90 o oo
SNMM190608-DR 0,8 2,0-10,5|0,25-0,50 o
SNMM190612-DR 1,2 |2,0-10,5/0,25-0,60 °
SNMM190616-DR 1,6 |2,0-10,5/0,35-0,90 °
SNMM190624-DR 2,4 12,0-10,5| 04-1,1 LI
Sgrossatura
SNMM250716-DR 1,6 |2,5-12,5| 04-1,0 °
SNMM250724-DR 2,4 125-12,5| 0,5-1,2 o °
SNMM250924-DR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,2 o0
ER SNMM250724-ER 2,4 12,8-18,0|0,45-1,40 ° o e
3 = SNMM250732-ER 3,2 12,8-18,0|0,32-1,40 °
S z SNMM250924-ER 2,4 12,8-18,0|0,45-1,40 ® O o
SNMM250932-ER 3,2 [2,8-18,0/0,55-1,80 °
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN
Kr: 75° Kr: 45°
4 o
®
A258 A259
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SNMM L 1.C S d
12 04 12,7 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 1506 |15875]15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE SR o8 o
T n — M o® 008BHHO0HO
) o | S,
=~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ Qd
S N 00 08
S o |
AT S S 00860 o8
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o0 NN DN NKN)-—NIJ\In — —.-E
) r| o a f |SowokolgotnngocogR2dnn 5o
: UBUU0U==0R00ULLUVUROQYEY =X
[oaJya Qs e e W s Q< N e R wa N e s B aa | I 'a WY o'a WY o'a WY 'a M c'a S WY c'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
SNMM120408-LR 0,8 1-6 0,1-0,5 o °
SNMM120412-LR 1,2 1-6 0,2-0,6 o °
LR SNMM120416-LR 1,6 1-6 10,25-0,70 [¢]
SNMM150612-LR 1,2 1|1570| 01-05 °
SNMM150616-LR 16 | 1570 0,1-05 o o
SNMM190612-LR 1,2 2-10 |0,25-0,70 o °
Sgrossatura
SNMM190616-LR 1,6 2-10 0,3-1,0 o °
SNMM190624-LR 2,4 2-10 0,3-11 o °
SNMM250924-LR 2,4 13,0-125| 0,3-1,2 o ® O
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
@
o Ld
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMM L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94
2507 | 254 | 254 | 794 | 9,12

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOO&HBE SRR O8O
JR——— — M o 008 BB00s0
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMM120408-HDR 0,8 1-6 0,1-0,6 [
SNMM120412-HDR 1,2 | 1,560 | 02-0,7 o
SNMM150608-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 )
HDR SNMM150612-HDR 1,2 1-7 10,25-0,70 () °
=T,
o e Y SNMM150616-HDR 1,6 | 1,5-9,0 |0,32-1,00 [e)
Vi) SNMM190612-HDR 1,2 {2,0-10,5(0,25-0,70 o o
Sgrossatura | SNMM190616-HDR 1,6 |2,0-10,5/0,35-1,00 ° o
SNMM190624-HDR 2,4 12,0-10,5| 04-1,2 °
SNMM250724-HDR 2,4 125125 05-14 °
SNMM250924-HDR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,4 ) (3N}
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
U ®
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
L
A258 A259 A329
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione SNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO0 SR O80
oo I — m o8 009890080
= K OBBB
A ad
"\ N 00 o8
AT S S COBHBHO o
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—8
IS0 floa, f [SnhgRhlgo-unSoog ]2 oo
UB0000U==0R00000URXRVUEY =&
[oa R ea R o' e e W aa Wi a2 2 a W a'a B a'a Qo' S a'a ) lfa'a Wi a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 W a'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SNMM190616-HPR 1,6 [2,0-10,5(0,35-1,00 °
SNMM190624-HPR 2,4 12,0-10,5| 0/4-1,2 o °
SNMM250924-HPR 2,4 12,0-125| 0,5-14 o LI
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
®
o? -® ® '
° o) °
A242 A244 A245 A246 A256 A257 A258
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Inserti negativi Tornitura genera le

SNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 04 12,7 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOMBHGE DB o8O0
S I — M L% 008880080
. o I e
2 N K OBBB
‘\m gd
T N 00 08
o 1 |
AT S s 008BBBO 06
H
[5) NN NN DM N Ng-—Nan — ‘—.—k‘—J
150 ra | f |EEBRZQRNgoRNNSSS3328hph oo
P UBLU0U0U==o0R000uLVURARVEY =&
fa Qi ea Jea e e e e i a Qi aa li aa R aa i e} o'a Wifa'a Wi a'a M a'a Wi o'a N SV e o ) 0=l B~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic SNMG120408 0,8 |0,5-6,0(0,1-0,6 ° °
‘ O ‘ SNMG120412 1,2 {0,5-6,0(0,1-0,7 o o
SNMG250724 2,4 19 |0,1-11
—_—
SNMG250924 2,4 19 |0,1-1,1
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
O ® '
L 4 : °
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
¢ 4
A258 A259 A329
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Tornitura generale insertinegativi

SN*¥* L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

>

O  Buone condizioni di lavorazione

€5 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
©
§ SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
5 o0° P COOCHBB% 86 080
'_
T n — M o® 008BHHO0HO
) P N
=~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ Qd
S N 00 08
S o |
AT S S 00860 o8
B H
o0 NN DN NKN)-—NIJ\In — —.-E
IS0 roa f [SohgRblge-bnSosg 8 5o
° UBUU0U==0R00ULLUVUROQYEY =X
[oaJya Qs e e W s Q< N e R wa N e s B aa | I 'a WY o'a WY o'a WY 'a M c'a S WY c'a | =i~ I~ [alya)
= S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
é SNMA120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,1-0,5 oo 0
5 SNMA120412 1,2 | 0,5-5,0 |0,2-0,7 OO0 @O0
s Flat SNMA120416 1,6 | 0,5-5,0 |0,2-1,0 O @ O
. SNMA150608 08 | 0,8-7,0 |10,1-0,5 o
- SNMA150612 1,2 | 08-7,0 |/0,2-0,7 °
SNMA190612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 °
SNMA190616 1,6 | 08-7,0 (0,3-0,8 °
C SNMM250724-1 2,4 12,0-12,5/0,3-1,2 L)
Basic
[ —
-
= —
=}
©
5 e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
= disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
D DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
= ®
S () °? .® .0
= o
RS
£5
\g + A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
E .
A258 A259 A329
S
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione SNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P  OOO&BHGE: STAY) OIXI@)
oo~ ! — M 08 009990080
o K o8BS
" N ]¢) o)
T S S COBHBNBO o8
H
MmNmNNmmNmNgn—Nmmo-—mb—’\—E
IS0 r ap f @plguiuldSsuneceads il 55
VUoVUUUU=Z=2Z0O0N00000VYA0ONYEY = N
[oa R o' R o'a N aa e W a'a Qi a'a W2 a Qi a'a B a'a Qo' Wi ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B o'a B 2 Wila' |l I~il I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
SNMM190612 1,2 (1,5-10,5/0,2-0,7 o
Basic | snmm190616 1,6 10,5-10,5(0,2-1,0 o
. SNMM250924 2,4 12,0-12,5/0,3-1,2 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
®
o? -® ® '
° o) °
A242 A244 A245 A246 A256 A257 A258
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione SNUN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 4,76
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1904 | 19,05 | 1905 | 476
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO0 SR O80
oo I m 0% 008580080
NS K oBBB
1= _1 .
T N 00 o
S~
AT S S 00B6BS0 08
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — -—\_8
IS0 r|oa f o |[SnhgRhlgo-unSoo g8 oo
P CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SNUN120408 08 |0,7-6,0| 0,2-0,5 °
Flat SNUN120412 1,2 10,7-6,0|0,25-0,60 o o
SNUN190412 1,2 10,9-6,0(0,25-0,60 o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
A296 A297 A299
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

<
e <



Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione TN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
[50) NN N NLr\JJ‘—Nan — l—\_-L—)
150 r | a f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
. CB80U0U==0R00000URDGKUEL =&
[oa R o' R o'a N aa e W a'a Qi a'a W2 a Qi a'a B a'a Qo' Wi ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B o'a B 2 Wila' |l I~il I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
WG TNMX160408-WG 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,70 ()
o TNMX160412-WG 1,2 | 0,8-6,0 [0,20-0,75 o
TNMG160404-ADF 04 | 05-5,0 |0,05-0,30 ° ()
TNMG160408-ADF 08 | 0550 | 0,1-0,4 ° o e
TNMG160412-ADF 1,2 | 0550 | 0,2-05 [] °
DF TNMG160404-DF 04 10,15-2,00|0,08-0,25 () [
. TNMG160408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 () °
‘ TNMG160412-DF 1,2 /0,35-1,50/0,15-0,50 e o
TNMG220408-DF 08| 03-15 | 0,1-04 ° °
Finitura | TNMG220412-DF 1,2 |0,35-1,50|0,15-0,50 °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S - % # £ .
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
r
A263 A330
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O80
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—E;)
IS0 f o oa, f |SohgRbogo-binSdoo g oo
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SF TNMG160404-SF 0,4 |0,05-1,00|0,05-0,30 o °
TNMG160408-SF 0,8 10,05-1,00/0,05-0,40 °
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
c" «® " .‘ o'
L) D)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
P P
A263 A330
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Inserti negativi Tornitura genera le

TNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1103 11 635 318 | 226
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 165 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
[5) NN NN DM N Ng-—mmm — ‘—.—k‘—J
IS0 r | oa f |SohgRbngeRhnSoSe RSB 5o
. UBLU0U0U==o0R000uLVURARVEY =&
fa Qi ea Jea e e e e i a Qi aa li aa R aa i e} o'a Wifa'a Wi a'a M a'a Wi o'a N SV e o ) 0=l B~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG110304-EF 0,4 |0,1-1,0/0,05-0,20 °
EF TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0/0,05-0,40 °
] TNMG160404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 ° °
//’ TNMG160408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 ° °
» TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5/0,15-0,40 o °
Finitura | TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5|0,05-0,25 o °
TNMG220408-EF 08 |05-25| 0,1-0,4 ] o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
(S & L Z 2
L) L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTENR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
r
A263 A330
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P CoOB®® 86 080
=}
= M OF%) OO&BBHOO0HB0
o K 0BBG
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
[52) NN DN NLC\JI-—NLnLn — -—\_El)
IS0 r|oa f |SohgRbogo-binSdoo g oo
P CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
M TNMG160404L-FM 04 (0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
© TNMG160404R-FM 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 o ° °
2 A TNMG160408L-FM 0,8 [0,5-3,0/0,15-0,50 o ° )
©
S TNMG160408R-FM 0,8 {0,5-3,0/0,15-0,50 ° ° °
C Finitura
TNMG160404-XM 04 | 156 | 0204 |e o
XM TNMG160408-XM 08 | 1-56 | 0204 |e °
TNMG160412-XM 12 ] 156 | 02-06 |e °
C TNMG160416-XM 16 | 1-56 | 0,2-0,65 |© °
TNMG220408-XM 08 | 177 | 02-04 |e °
Media Lavor.
TNMG220412-XM 1,2 | 1-77 | 0206 |e °
TNMG220416-XM 16 | 1-7,7 | 0,2-0,65 | © °
© e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
S
2 disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
© HC? Cermet rivestito
u? HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ Y # s
‘c
o v
N S A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
£ 'S
s ) *X¥,
Nl MTFNR/L S***_PTFNR/L
= Kr:91° Kr: 90°
A263 A330
(7}
o
©
£
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Inserti negativi Tornitura genera le

TNMG L 1.C S d
11 03 11 635 | 3,18 | 2,26
16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
mmNMNN”’"’NmNg'—Nmmo'— ‘_'—k‘_J
IS0 rloa f |E2hghbnRorunSccgRS 8y 5o
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG110308-DM 0,8 |0,3-3,0| 0,1-04 o °
TNMG160404-DM 04 |04-50| 0,1-0,3 ° °
DM TNMG160408-DM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° ° o
,f/i'\.hi‘ TNMG160412-DM 1,2 |10,8-5,0|0,18-0,60 ° °
s | TNMG220404-DM 04 |04-66| 0,1-0,3 ° °
Media Lavor.| TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 ° °
TNMG220412-DM 1,2 |0,8-6,6|0,18-0,60 ° °
TNMG220416-DM 1,6 |1,0-6,6|0,23-0,65 ° °
TNMG110304-PM 04 |04-3,0| 0,1-0,3 °
TNMG110308-PM 0,8 (0,4-3,0/0,15-0,40 °
PM TNMG160404-PM 04 |04-50| 0,1-0,3 ° ° ° °
L\ TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° ° ° °
s | TNMG160412-PM 1,2 |0,8-5,0|0,18-0,60 ° ° o o
Media Lavor.| TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 o ° ° °
TNMG220412-PM 1,2 |0,8-6,6|0,18-0,60 o ° ° °
TNMG220416-PM 1,6 |1,0-6,6|0,23-0,65 o o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°

¥ # ¢

A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°

r/

A263 A330
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
A €3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o P CoOB®® 86 080
=}
= M OF%) OCO&BBHB O8O0
o K 0BBG
N ©]@) o8
S COBBB o8
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—E;)
IS0 rloa f l[equgrRfiecnegceogaggnihn 5o
VOoUUUUS=SORN0Q0U0VUUa0OKYEY [=a
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
ZM TNMG160404-ZM 04 |0,5-50|0,08-030| e
© TNMG160408-ZM 0,8 |0,5-5,0| 0,1-0,4 °
3 6 TNMG160412-ZM 12 05-50] 01-06 | e
a
:s:) Media Lavor.
TNMG160408-SNR 08 | 1-5,6 | 0,1-0,5 °
C Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
o HW Carburo cementato non rivestito
=
o
2 Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr: 91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
D & § - z Z %
L) D)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
‘c
.g _0:’ MTFNR/L S***_PTFNR/L
g 2 Kr:91° Kr: 90°
= UV
N
-
E A263 A330
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o
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£
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A92



Inserti negativi Tornitura genera le

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa, f |SpomoRiblgoctundoogadnln oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
EG TNMG160404-EG 04 |0,5-40| 0,1-0,3 °
TNMG160408-EG 08 [0,5-40| 0,1-04 [ B ] °
A TNMG160412-EG 1,2 /0,5-4,0|/0,15-0,50 ° °
Media Lavor.
TNMG160404-EM 04 10,5-4,8/0,05-0,30 ® O °
EM TNMG160408-EM 0,8 10,5-4,8|0,10-0,45 [ B ] °
A TNMG160412-EM 12 |0548| 0,106 oo .
TNMG220408-EM 0,8 [0,5-6,60,10-0,45 o0 °
Media Lavor.| TNMG220412-EM 1,2 |0,5-66| 0,1-0,6 o e °
TNMG220416-EM 1,6 /0,5-6,6|0,10-0,65 ° °
TC TNMG160404-TC 04 10,5-3,0/0,05-0,20 ° )
TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0/0,08-0,25 ° °
‘ TNMG160412-TC 12| 13 | 0103 e o
TNMG220412-TC 1,2 | 1-6 [0,15-0,40 ° °
Media Lavor.
TNMG220416-TC 1,6 1-6 0,2-0,5 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTINR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S \; % : £ o 2
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
r
A263 A330
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Tornitura generale insertinegativi

TNMG L 1.C S d
16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
22 04 22 12,7 | 476 | 5,16

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 |15875] 635 | 635
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR A o880
M O OO&BBHOO0S0
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
H
mLﬂNMNNmmNmNg-—NmmO\— ‘—_k.—)
IS0 r|oa f |SohoiblgorundoSg 88 53
: C800U00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ R e W e R aa i e e N e a Qi aa li sa R aa Ji e} o'a lfa'a Wi a'a R a'a S o'a NS Ve o} [—lib—l Bb~d [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG160408-DR 0,8 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 ° ° ° °
TNMG160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,65 () ° o °
TNMG220408-DR 0,8 | 0,7-7,0 |0,20-0,55 ° o
TNMG220412-DR 1,2 1-7 10,25-0,65 o ° °
TNMG220416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 [ o °
Sgrossatura
TNMG270608-DR 0,8 [1,5-12,0|0,35-0,55
TNMG270612-DR 1,2 2-12 10,35-0,75 o
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°

g v, + 2

=

A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°

L

A263 A330
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Inserti negativi Tornitura genera le

TN** L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 16 04 165 | 9,525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 |15875] 635 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHEH SEAY OI%)(@)
M O OCOBBBO0BO
K OHBH B
N o0 @)
S COBHBHO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\_‘k—)
IS0 r|oa f |SpowmonRblgotnnSoogqadnln oo
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMM160408-DR 0,8 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 o °
DR TNMM160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 o
5 TNMM220408-DR 0,8 | 0,7-8,0 |0,20-0,55 o o
A @ | TNMM220412-DR 12| 1-8 ]0,25-0,70 °
]
TNMM220416-DR 1,6 | 1,5-8,0 |0,32-0,90 o
Sgrossatura
TNMM270612-DR 1,2 |2,5-11,0|0,25-0,70 o
TNMM270616-DR 1,6 12,5-11,0| 0,3-0,9 o
ER TNMG160408-ER 0,8 | 2,0-5,6 |0,15-0,55 o
TNMG160412-ER 1,2 | 2,0-5,6 |0,15-0,60 o
//Q\ TNMG220408-ER 0,8 | 2,0-7,7 10,15-0,55 o
—
TNMG220412-ER 1,2 | 2,0-7,7 |0,15-0,60 o
Sgrossatura
LR TNMM160408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 ° ° °
j.. TNMM160412-LR 1,2 1560/ 0,1-0,6 o o o
I"- ".
Sgrossatura
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Tornitura generale Inserti negativi

Portautensile

DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
(S - & 2 s
)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°

A263 A330

Codice sistema ) A48 Sceltagradi) A42 Informazioni tecniche ) A501 Dati di taglio ) A366
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione TNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 12,7 | 476 | 516
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 27 06 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P  OOO&BHGE: STAY) OIXI@)
Y M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
Mmmmmmmmmmr\lg‘—mmmo-— ‘—\—E
IS0 N o e i R N P
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[oa R o' R o'a N aa e W a'a Qi a'a W2 a Qi a'a B a'a Qo' Wi ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B o'a B 2 Wila' |l I~il I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
HDR TNMM220412-HDR 1,2 |2-9/0,25-0,80 o
G TNMM220416-HDR 1,6 |2-9/0,35-1,00 o
,\/a\« TNMM270616-HDR 1,6 |2-6/0,35-1,00 °
TNMM270624-HDR 24 |2-7| 04-1,2 ° o
Alta asp.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L MTFNR/L
Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° Kr:91°
0.‘ A ' .‘ 0’ .'
re )
A247 A248 A249 A260 A261 A262 A263
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Tornitura generale insertinegativi

TNMG L 1.C S d

16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
22 04 22 12,7 | 476 | 5,16
27 06 | 27,5 |15875| 6,35 | 6,35

>

O  Buone condizioni di lavorazione
€5 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 33 09 33 | 19,059,525 | 7,94
©
§ TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
5 . P OO0OSB% 8B 080
'_
- M 08 008HH00g0
K OBBB
N ©]@) Oo%
S OCOBBHO @)Y
B H
MmNMNN‘“mNmeﬂ).—NmmO\_M‘_,_E
1SO r a, f |eguguulliSshneccgalolnl 5o
UoLDUUU=ZZ2ZAO~N0Q0000VYA0nYE=Y = N
[ ea R e R ea R e R a < N ~a Wy va lia'a Sy ea Sy e ) [fa'a S e Wi a'a N oa W o'a Y W o o} (=i~ I~ [alya)
= S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
é TNMG160404 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,20 o
g TNMG160408 0,8 | 0,2-4,0 |0,08-0,30 ° °
C . TNMG160412 1,2 | 0,2-40 | 0,1-04
Basic " rnmG220404 04 | 0,26, |0,05-0,20 o
@ TNMG220408 08 | 0,2-6,0 | 0,1-0,3
| TNMG220416 1,6 | 02-6,0 | 0,1-0,5 o
Media Lavor.| TNMG270612 1,2 | 0,2-90 | 0,1-0,5 o
C TNMG270616 16 | 0,2-90 | 0,1-0,5 o
TNMG330916 16 10,2-11,0| 0,1-0,5 o
TNMG330924 24 10,2-11,0| 0,1-0,7
© ® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
5 disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
© HC? Cermet rivestito
u? HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
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£ c
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r/

A263 A330

Indice

Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

<
o <



Inserti negativi Tornitura genera le

TN** L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 16 04 165 | 9,525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 |15875] 635 | 635
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
IS0 r|oa f |Snwgnulge-nndoSe828nhn 5o
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMA160404 0,4 |0,2-4,0/0,05-0,20 o °
TNMA160408 0,8 |0,2-4,0/0,08-0,30 L)
Flat TNMA160412 1,2 |10,2-40| 0,1-04 o °
TNMA160416 1,6 /0,5-4,0|0,05-0,50 o o
® TNMA220404 0,4 10,2-6,0/0,05-0,20 °
W | rnMA220408 08 |0,2-60| 0,1-0,3 o o
TNMA220412 1,2 |0,2-6,0| 0,1-04 o0
TNMA220416 16 |0,2-6,0| 0,1-0,5 o
TNMM160404 0,4 |0,2-7,0/0,05-0,60 o
Basic TNMM160408 0,8 10,5-7,0/0,05-0,60 o
2 TNMM220408 0,8 10,5-7,0/0,05-0,60 o
~ TNMM220412 1,2 1-7 0,1-0,6
TNMM220416 1,6 |0,5-7,0/0,05-0,60 o
TNMM270616 1,6 10,5-6,5/0,05-0,70 o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
=\ 7 / 2
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
r
A263 A330
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione VN** L 1.C S d
A €3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOGBHBER SR O8O0
=
= M O OO&BBHOO0HB0
o K 0BBSG
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f o |[SnhgRhlgo-unSoo g8 oo
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
ADF VNMG160404-ADF 04 | 05-2,5 0,1-0,3 ° (]
© VNMG160408-ADF 08 | 0,5-25 0,1-0,5 ° °
©
wv
<
[ Finitura
DF VNMG160404-DF 04 10,25-1,50/0,07-0,30 () °
VNMG160408-DF 08 | 03-1,5 0,1-0,4 ° °
e
C Finitura
EF VNMG160404-EF 04 | 0,1-1,5 0,05-0,25 () °
VNMG160408-EF 08 | 0,2-2,5 |0,08-0,35 ) °
© @ VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45
=1
=]
S Finitura
£
NE VNEG160404-NF 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,30
VNEG160408-NF 0,8 | 0,2-4,0 |0,05-0,50 () o
D Finitura
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito

HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito

Portautensile

Informazioni
tecniche

DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr:72°30' Kr: 93°

A234 A235 A264 A265
[}
o
©
1=
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione VN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 r a, f |[Sfwgouwogolunsococo8S3nhn oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
NGF VNEG160408-NGF 08 | 02-30 | 0,1-0,3 °
VNEG160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0 | 0,1-0,5 o
-
Finitura
SF VNMG160404-SF 0,4 |0,05-3,00/0,05-0,20 °
VNMG160408-SF 0,8 |0,05-3,00|0,05-0,35 o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
3 rloa, f |Sowmguwlfoundocoo8aguipn 5o
UB0000U==0R00000URXRVUEY =&
[oa R ea R o' e e W aa Wi a2 2 a W a'a B a'a Qo' S a'a ) lfa'a Wi a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 W a'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
XF VNMG160404-XF 04 |0,5-25/0,1-0,25| @
VNMG160408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,1-0,30| @
o VNMG160412-XF 1,2 |/0,5-25/0,1-035| @
Finitura
XM VNMG160404-XM 04 | 1-56 | 02-04 | e o
VNMG160408-XM 08 | 1-56 | 02-04 | e °
’ VNMG160412-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
VNMG160416-XM 1,6 | 1-56 |0,2-0,65| 0 o
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
S OOBBBO O
H
mmNmNNmmNmNLC\JI-—NLnLnO‘— l—\_E
IS0 roa f |STugcmpfor-uMnmooSgR]S B un oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic VNMG160404 0,4 |0,2-6,0|0,05-0,60 o
VNMG160408 0,8 |0,2-6,0/0,08-0,60 o
g >
Media Lavor.
DM VNMG160408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ()
VNMG160412-DM 1,2 /0,8-4,0|/0,18-0,60 °
_—
Media Lavor.
EM VNMG160404-EM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
VNMG160408-EM 0,8 10,5-4,0/0,10-0,45 ° °
Media Lavor.
NM VNMG160412-NM 1,2 |0,2-4,0|0,05-0,40 ()
Media Lavor.
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M oo OO8BSB O&0
K OBHBHB
N ©]@) O
S OIOIXE O
H
mmNmNNmmNmN%\l)-—NmmO\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
PM VNMG160404-PM 04 |0,4-4,0/0,13-0,40 ° ° ° o)
VNMG160408-PM 0,8 10,5-4,0/0,15-0,50 ) ° () °
&S | VNMG160412-PM 1,2 |0,8-4,0/0,18-0,60 . o
Media Lavor.
TC VNMG160404-TC 04 10,5-2,0/0,05-0,20 ° °
VNMG160408-TC 0,8 10,5-2,0/0,08-0,25 ° °
& | NMG160412-TC 12 |0,5-3,0{0,08-0,30 o o
Media Lavor.
M VNMG160404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,08-0,30 o
VNMG160408-ZM 08 [0,5-3,0/ 0,1-04 °
Media Lavor.
SNR VNMG160408-SNR 0,8 |0,2-2,0| 0,1-0,4
VNMG160412-SNR 1,2 10,2-2,0| 0,1-0,5 () o e
Sgrossatura
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
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Inserti negativi Tornitura genera le

WNMG L I.C S
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6.5 9,525 | 397 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08 04 87 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
S
~— M O OOSBBBO0B0
B K 0BB®
' N 00 08
b S OOBBRO O
H
[50) NN NN N NLr\Jl-—Nmm — ‘_‘_‘k_)
IS0 r | a f |S2hghhlgo?nnBoSgRag g 5o
: D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
ADF WNMG080404-ADF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,30 ° ° °
WNMG080408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,40 ° o e °
@ WNMG080412-ADF 1,2 | 05-2,5 |0,05-0,50 ° °
Finitura
DF WNMG060404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° °
WNMG060408-DF 0,8 (0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
ey WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° °
S | WNMG080408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 e o
Finitura | WNMG080412-DF 1,2 | 02-2,5 |0,10-0,35 o o
WNMG060404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,20 °
SF WNMG060408-SF 0,8 {0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMGO06T304-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,20 °
WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
Finitura WNMG080404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,20 °
WNMG080408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
=
A236 A251 A266 A332
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Tornitura generale insertinegativi

WN** L 1.C S d
06 T3 65 |9525| 397 | 381
06 04 65 |9525| 476 | 3,81

>

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08 04 8.7 127 | 476 | 516
© WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 P 000QO% B8G  |080
1S S
'§ - M O OO&BBHOO0S0

[ K 08B
od| N 00 o
L S OCOBBHO O
B i
mmNMNNm‘“NmN'?\Jl.—NmmO\_ .—_E
IS0 r | a f |S2hchhugolunsSocgRS 3y oo
. U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>> >>>>>>>55> |[>>
~ WG WNMG080408-WG 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,70 ° °
2 A WNMG080412-WG 1,2 10,8-6,0(0,20-0,75 ° o
© @)
9 /) @\
I-I!: I‘ y=r -
Raschiante
EF WNMG060404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
WNMG060408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 o °
C WNMGO06T308-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 °
e | \WNMG080404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 o
Finitura | WNMG080408-EF 0,8 [0,1-1,5| 0,1-0,4 ° °
NE WNEG080404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30
~ WNEG080408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,05-0,30
B -\
=
o
(@]
= Finitura
NF WNMG060408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,05-0,30 ()
D Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
'c HC?> Cermet rivestito
% _?:’ HW Carburo cementato non rivestito
© Y
€5 .
o9 Portautensile
= DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
E g V’?
.o
o
A236 A251 A266 A332
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Inserti negativi Tornitura genera le

O Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 65 19525 476 | 381
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 12,7 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY O8O0
2 M 0% 006660080
B K 0BBS
ad N ©]@) oo
b S OOBBBO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa | f |[SZ2Rg@bhRRolunSocgRE N0 5o
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
XF WNMG060404-XF 0,4 |0,5-2,0/0,1-0,25| ®
WNMG060408-XF 0,8 |0,5-2,0/0,1-0,30| ®
‘ WNMG080408-XF 08 |0,5-2,5/0,1-0,30| @
WNMG080412-XF 1,2 {0,5-2,5/0,1-035| @
Schlichten
WNMG060404-XM 04 12110204 |e o
XM WNMG060408-XM 08 | 1210204 |e °
WNMG060412-XM 12112110206 |e °
WNMG080404-XM 04| 128 0204 |e °
WNMG080408-XM 08 128 | 0204 |e °
Mittl. Bearb.
WNMG080412-XM 12| 1-28 | 0206 |® °
WNMG080416-XM 16 | 1-2,8 |0,2-0,65| 0 o
e Inmagazzino  © Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ [/ \//
=
A236 A251 A266 A332
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Tornitura generale insertinegativi

WNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6,5 9,525 | 397 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08 04 8.7 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR DB O&0
S
- M O OO&BBHOO0S0
[ K 0BB®
od| N 00 o
L S OCOBBHO O
H
mmNMNNm‘“NmN%\J"—NmmO‘— ‘_\—E
IS0 r|oa f |SpowmokiolgotnnSoogyadnln 5o
. U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
WNMG060408-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° °
DM WNMG060412-DM 1,2 /0,8-3,0/0,18-0,60 o e °
1 WNMGO06T308-DM 0,8 {0,5-3,0/0,15-0,15 o
-
A~~~ WNMG080404-DM 0,4 |0,5-4,0| 0,1-04 ) °
- WNMG080408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o e L) °
Media Lavor.
WNMG080412-DM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 o e °
WNMG080416-DM 1,6 1-4 10,23-0,65 ° °
EG WNMGO080408-EG 0,8 |0,5-4,0/0,05-0,40 o e o0
A WNMGO080412-EG 1,2 |0,5-4,0|0,05-0,60 o e o0
Media Lavor.
WNMG060404-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 o e °
WNMG060408-EM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o0 °
E,M WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 °
@ WNMGO06T308-EM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 ()
~ s | WNMGO6T312-EM 1,2 {0,5-3,0] 0,1-0,7 o o
Media Lavor., WNMG080404-EM 0,4 1-4 10,05-0,30 oo °
WNMGO080408-EM 08| 14 | 0,1-05 o0 °
WNMG080412-EM 1,2 1-4 0,1-0,7 L) °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
L V’?
.o
o
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 0604 | 65 | 9525 476 | 381
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 12,7 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
= M 0% O o686 080
B K 0BBS
N o0 O
b S O BHB (@)%}
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa, f |SpomoRiblgoctundoogadnln oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
WNMG060408-PM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° ° ° °
PM WNMG060412-PM 1,2 10,8-3,0/0,18-0,60 () o o
L) | WNMG080404-PM 04 |0,4-4,0(0,12-0,40 o o o o
B | WNMG080408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ° o0 ° °
Media Lavor., WNMGO080412-PM 1,2 /0,8-4,0|0,18-0,60 ° ° ° °
WNMG080416-PM 1,6 1-4 10,23-0,65 ° () °
M WNMG080408-ZM 08 [0,5-40| 0,1-0,5 °
s WNMG080412-ZM 1,2 |1,0-5,5|0,15-0,60 °
Media Lavor.
SNR WNMG080408-SNR 08| 1-3 | 0,1-05 o e O
. \ WNMG080412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 °
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
/ /
L p/
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 08 04 87 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SR O8I0
o,
2 = m 08 00666000
[ K 0BBS
od| N 00 o]
L S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
NM WNMG080404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
y/ WNMG080408-NM 0,8 |0,2-3,0| 0,1-0,3 e @ O
WNMG080412-NM 1,2 |/0,2-40| 0,1-04 oo
Media Lavor.
TC WNMG080404-TC 0,4 10,5-3,0/0,08-0,25 ° o
WNMG080408-TC 0,8 10,5-4,0/0,15-0,40 ° °
‘ WNMG080412-TC 1,2 |/0,5-40| 0,2-0,6 ° °
Media Lavor.
TK WNMG080408-TK 0,8 |0,2-0,4| 0,2-04 °
WNMGO080412-TK 1,2 10,2-0,4| 0,2-0,45 o
@ WNMG080416-TK 16 /0,2-04| 0,2-0,5 o
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ L/ &
g
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Inserti negativi Tornitura genera le

WN** L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6.5 9,525 | 397 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08 04 87 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
S
= M O OOSBBBO0B0
B K 0BB®
ad N 00 @)
b S OOBBRO O
H
[50) NN NN N NLr\Jl-—Nmm — -—\—kv—J
IS0 r | oa SohgRbhogounEoS gl |5
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DR WNMG060408-DR 0,8 0,7-3,5/0,20-0,45 ° ° ° °
//a\\ WNMG060412-DR 1,2 |0,8-3,5/0,25-0,55 ° ° e} o
-~ | WNMG080408-DR 0,8 |0,7-5,0/0,20-0,55 ° o0 ° °
WNMGO080412-DR 1,2 1-5 10,25-0,70 o e ° ° °
Sgrossatura
WNMGO080416-DR 1,6 |1,5-5,0/0,32-0,75 () [ () o
WNMA060408 08 [0,5-3,0/ 0,1-0,3 () °
WNMA060412 1,2 |0,5-3,0/0,15-0,30 °
Flat | wNmao6T308 08 0530/ 0,1-03
a WNMA080404 0,4 |0,5-4,0/0,08-0,25 e O
— WNMA080408 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,30 [ )
WNMA080412 1,2 10,5-5,0/0,15-0,30 [
WNMAO080416 1,6 |0,5-5,0| 0,2-0,5 o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
'l’ [/ .
=5
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione RNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 127 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
RN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 3 | f |[SomS@RmOagotundoS3]a8nhin 5o
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
RNMG120400 0,5-7,010,1-1,8 o o
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
MRDNN MRGNR/L
o »
L)
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Inserti negativi Tornitura genera le

O Buone condizioni di lavorazione KNUX L W S
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 9,525 | 476
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
KN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OOO&GBHE: SEAY OI%(@)
= B M 08 QOBHBBO0BIO
w K 0Bee
s -1 N 00 0%
¢
Example R type S OOBHBBO @)%)
H
1SO La |bm| r | a, f Souwguu_d8 202223822 |55
VUoVUUUU=Z=2Z0O0N00000VYA0ONYEY = N
[eae'a e WY e Wfe'a Wi a B s a W s Wi oo WY s a Qo WY e | I a'a W a'a B a2 W a'a WY a'a R WY o |l [~eli~l I~d [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
KNUX160405L11 16 |2,2/0,5|0,2-6,0(0,05-0,70 ° o
KNUX160405L12 16 |2,2/0,5|0,2-6,0(0,05-0,70
KNUX KNUX160405R11 16 |2,2/0,5|0,2-6,0(0,05-0,70 ° o
KNUX160405R12 16 |2,2/0,5|0,2-6,0(0,05-0,70
— KNUX160410L11 16 |2,2| 1 |0,2-6,0/0,05-0,70
Finitura KNUX160410L12 16 |2,2| 1 ]0,2-6,0(0,05-0,70 o
KNUX160410R11 16 |2,2| 1 ]0,2-6,0/0,05-0,70 °
KNUX160410R12 16 |2,2| 1 ]0,2-6,0/0,05-0,70
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
CKJNR/L CKNNR/L
Kr: 93° Kr: 63°
5~
\
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Tornitura generale insertinegativi

O  Buone condizioni di lavorazione CN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 19 07 193 | 1905 | 7,94 | 7,93
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1911 | 193 [ 1905 M 7,8
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© 80° P OOO&BHER SR O8I0
=}
2 ol I _ M O 0088 H00g0
5 K OBHBHB
= @d
N o0 O
? S COBHBHO O
<] H
1SO r a, f S —nolpin QS ~0inNoe oS NQelignl S S
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[ R R W R s W e B e N e Qi e M aa R 2 Qi e} a'a i a'a S a'a i a'a Sl a'a S WYa a [~ b= [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
RF CNMG191140-RF 4 |1,0-5,5/0,20-0,60 °
©
E
© ,
wv
D
L Finitura
RF CNMM190740-RF 4 |1,0-5,5/0,20-0,60 °
. CNMM191140-RF 4 |1,0-5,5/0,20-0,60 °
C Finitura
RH CNMM190740-RH 4 11,5-7,0/0,35-1,20 ° °
; CNMM191140-RH 4 |1,5-7,0/0,35-1,20 ° °
J
- ®
=}
'E Sgrossatura
(@]
L . . .
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
D Portautensile
PCLNR/L
‘c
S w
S 9
€5
N
=
(7}
D
©
=
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Inserti negativi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione LNUX L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1919 | 19,05 10 19,05 | 635
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 30 19 30 10 | 19,05 | 635
LN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
@ s K OBBS
ad J,Vgo" N o0 O
&= BHEIY s 00BBBO o
I
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa, f |@fbgowuwldgo"unoo09RQ3hn 5o
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
LNUX191940-RF 1,0-5,5/0,20-0,60 () °
RF LNUX301940-RF 1,0-6,0|0,20-0,70 () o
Alta asp.
LNUX191940-RH 1,5-7,0|0,35-1,20 () °
RH LNUX301940-RH 1,5-8,0/0,35-1,40 °
Alta asp.
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
PLANR/L PLFNR/L
Kr: 90° Kr: 90°
A316 A317
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione ccar L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 02 6,4 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0973 | 97 |9525] 397 | 44
CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO0 &5 O8O0
o
U7 M 08 00 ©80080
K OBBB
N ©]@) O
S OO0 ®BHO O
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — -—\_8
IS0 r | a f|82hghiogolhnScSgR28uph 5o
: CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
SF CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,18 ° °
— CCGT060204-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,35 ° °
/
;@ CCGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 o oo
Finitura
USF CCGT060202L-USF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,18 o
CCGT060204L-USF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 o
E CCGT09T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 °
CCGT09T302L-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Finitura | CCGT09T304L-USF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o
USE CCGTO09T304R-USF 04 | 0,2-2,0 10,05-0,20 o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***_SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95°
A5
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Inserti positivi Tornitura genera le

Inserti - Tornitura

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali
g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli

ccmT L 1.C S d

06 02 6,4 635 | 2,38 2,8

09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,56

CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
/ 80°77 P OOOMBHGE StAY) OI%)(@)
A M O 008860080
K OBHBB
N 00 os
S OOBHBBO @)%)
H
9] v
IS0 rloa SLragaaBhierinss888eghnn oo
BeEELEREE222888888822 |58
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
CCMT060204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 o ° ° °
AHF CCMT060208-AHF 08 | 03-2,5 0,05-0,30 o °
CCMTO09T302-AHF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 °
g CCMTO09T304-AHF 04 | 0,2-3,0 10,05-0,30 o o e o
E— CCMTO09T308-AHF 08 | 0,3-3,0 10,05-0,40 ° o e
Finitura | CCMT120404-AHF 04 | 05-4,0 (005030 o© o e
CCMT120408-AHF 0,8 | 0,8-4,0 |0,08-0,40 o °
CCMT060202-HF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,11 ° °
CCMT060204-HF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 ° ° o
HF CCMT060208-HF 08 | 0,1-1,7 10,05-0,30 () ° °
;“/,’ CCMTO09T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 ° ° ¢}
ﬁ CCMTO09T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° ° o °
Finitura CCMTO09T308-HF 0,8 |0,15-2,00|0,08-0,30 ° ° °
CCMT120404-HF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 ° °
CCMT120408-HF 08 | 0,2-3,0 10,08-0,30 ° o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
/
A5
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Tornitura generale insertipositivi

CCMT L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 02 6,4 635 2,38 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOSBHBR DB O8O0
O
N7 M oo 008830080
K OBBB
N ©]@) O
S OCOBBHO (@)
H
mmNMNNm‘“NmN'?\Jl.—NmmO\_ .—_E
IS0 r | a f |SpowmokiolgotnnSoogyadnln 5o
: U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CCMT060202-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,11 ° °
EF CCMT060204-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,17 () °
CCMTO09T302-EF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 o °
g CCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° °
CCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 () °
Finitura | CCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 ° °
CCMT120408-EF 08 | 02-30 | 0,1-03 ° °
XE CCMT060202-XF 0,2 | 05-1,5 |0,08-0,15 °
CCMT060208-XF 08 | 05-1,5 |0,08-0,20| @
E CCMTO09T302-XF 02 | 05-20 [0,08-0,15| e °
CCMTO09T308-XF 08 | 0,5-2,0 [0,08-0,25|® o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
= gl > P
- = y W /’ /
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr9s o
A5
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Inserti positivi Tornitura genera le

CCMT L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 02 64 635 2,38 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 397 44
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SEAY O8O
O
i Y 7] M 0 008 BS00a0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO O
H
mmNMNN"’"’NmN}\JJ.—NmmO\_ .—‘_k._J
IS0 floa f [SphgRhlge-bSosgR28 i oo
O3B0 0U0UU=S=a0R00000u0anrUEY |=&
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CCMT060204-EM 04 | 0,2-2,4 |0,06-0,17 o0 °
EM CCMT060208-EM 0,8 | 04-2,4 |0,08-0,23 ® O °
CCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 o0 °
. CCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 o0 °
CCMT120404-EM 04 | 03-3,6 [0,09-0,27 ° °
Media Lavor.
CCMT120408-EM 08 | 06-3,6 [0,12-0,36 [ B ] °
CCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60|0,14-0,43 o
CCMTO09T304-XM 04 1-2,5 0,15-03 | ® o
xM CCMT09T308-XM 0,8 1-2,5 [0,15-035| e °
E CCMTO09T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | e °
CCMT120404-XM 04 1-3,0 0,15-0,3 | o o
Media Lavor.| CCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-0,35|0 o
CCMT120412-XM 1,2 1-3,0 0,15-04 | o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
& ? g N ,
o y W /’ /
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
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Tornitura generale insertipositivi

CCMT L 1.C S d
A O Buone condizioni di lavorazione 06 02 6,4 635 2,38 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
© CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 80° P OOOS&% B8G  |080
C O
E PP M 08 008E800g0
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
B i
(5] NN RO N'?\Jl-—mmm — -——E
IS0 r | oa S-ohghhmpgenihnsosgle8uin 5o
: U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
= CCMT060204-HM 04 | 0,2-24 |0,06-0,17 ° ° o o °
é HM CCMT060208-HM 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,20 ° ° ° °
g }’Q CCMTO09T304-HM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 o ° o o °
ES CCMTO09T308-HM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 ° ° ° °
|
CCMT120404-HM 04 | 0,3-3,6 [0,09-0,27 () ° o [
Media Lavor.
CCMT120408-HM 08 | 06-3,6 [0,12-0,36 () ° () °
CCMT120412-HM 1,2 10,72-3,60/0,14-0,43 () o o
C ® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
© Portautensile
% SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***_SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
é Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
- > y W /’ /
D A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
— Kr: 95°
= [ - A ——
S v
S 9
N
= \o
A5
(7}
D
©
£
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A120



Inserti positivi Tornitura genera le

(€ L 1.C S d

06 02 6,4 635 | 2,38 2,8

O Buone condizioni di lavorazione

€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 3,97 44

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SEAY O8O
O
i Y 7] M 0 008 BS00a0
K OBHBHB
N 00 (OF¥)
S OOBBRO O
H
mmNMNNmmNmNg-—Nmmo\—m‘—\—k‘—J
IS0 A f |[Speguuolio_nmneocsgassonn 53
UoVUUUU=ZZ2ZO0N00000YaA0NnYEY = N
(oo Qoo Moo lea MY ea B = a W ca Ji oo Wi s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY W o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic CCMW09T304 04 | 0,1-5,0 |0,05-0,50 o
a CCMW120404 04 | 0,2-5,0 |0,05-0,50 oo
J CCMW120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,08-0,50 o
Media Lavor.
TC CCMT060204-TC 04 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o °
CCMT09T304-TC 04| 05-30 | 0,1-03 o °
. CCMT09T308-TC 08 | 05-30 | 0,1-04 ° °
CCMT120404-TC 04 1-4 0,1-0,3 ° °
Media Lavor.
CCMT120408-TC 0,8 1-4 0,1-0,4 ° °
CCMT060204-HR 04 | 0,5-3,0 |0,05-0,24 ° °
HR CCMT060208-HR 0,8 | 0,8-3,2 |0,09-0,26 ° o °
@) | ccmT0sT304-HR 04 | 02-40 0,05030 ~l R
W | ccMT09T308-HR 0,8 -4 0,12-0,35 o o e o
Sgrossatura | CCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° ° °
CCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80|0,17-0,50 ° °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

o I / /
-/ 8

A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353

E***-SCLCR/L
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Tornitura generale insertipositivi

CCGX L 1.C S d
06 02 6,4 635 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4

>

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
© CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 80° P OOOBN® e 080
C O
5 PP M 08 008880080

K OHBH B
N ©]@) O
S COBHBHO O
B i
mmNmNNmmNmer'\l)-—Nmmo\—m-—‘_.k—)
IS0 rloa f 8ol e S Qe 2l a8 oS S I S B2 ] 2 B S IS
UoLVUUU=ZZ2Z0O0N00000VYaA0NnYEY = N
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
= CCGX060202-LC 0,2 {0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
é LC CCGX060204-LC 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
©
% - CCGX09T302-LC 0,2 |0,5-4,0| 0,1-0,2 ° °
S @ CCGX09T304-LC 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° °
CCGX09T308-LC 0,8 0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Lavorazione
Al CCGX120404-LC 04 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
C CCGX060202-LH 0,2 {0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
CCGX060204-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX060208-LH 0,8 [0,6-3,0/0,15-0,40 °
LH CCGX09T302-LH 0,2 |0,4-5,0/0,05-0,15 ° °
r=y
© (@) | €ccGX09T304-LH 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° °
— — |
2 | CCGX09T308-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
g Lavorazione | CCGX120402-LH 0,2 |0,4-7,0/0,05-0,15 o o
- Al CCGX120404-LH 04 057,0] 01-03 o .
CCGX120408-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
CCGX120412-LH 1,2 |0,5-7,0|/0,15-0,80 o °
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
‘c
S w
S O
€5
N
=
(7}
o
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=
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SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***-SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
A5
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione cpe L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 02 6,4 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0973 | 97 |9525] 397 | 44
CP** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SR O8O0
0,
N0 11 M o 008880080
K OBHBHB
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmN%\l)-—NmmO\— ,_‘_f;)
150 cloa, f |BomoRhlblorunSoog 8RS8 nhn |53
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>> >>>>>>>55> |[>>
HE CPMT060204-HF 04 | 0,1-1,5 |0,04-0,18 o o o
5 > CPMT060208-HF 08 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 o
o)
|
Finitura
SF CPGT060202-SF 0,2 10,05-2,00|0,05-0,25 o o
- CPGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 ° °
;Lm;/ CPGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 ° °
Finitura
Flat CPGW060204 04 | 0,5-1,5 |0,05-0,40 o
Media Lavor.
HM CPMTO09T304-HM 04 | 0,2-3,5 |0,05-0,35 °
) CPMT09T308-HM 08 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 o
/D
|
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
S***.SCLPR/L C***_.SCLPR/L
Kr: 95° Kr: 95°
A348 A354
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione DC** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 11713 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
36 r a f |[Sfwgouwogolunsococo8S3nhn oo
P CB80U0U==0R00000URDGKUEL =&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,20 o o e )
DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15 o L ) e e
g DCMT11T304-AHF 04 | 0530 005030 e oo o
DCMT11T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 |0,05-0,40 ° ° oo
Finitura
DCGT070202-SF 0,2 |0,05-1,50/0,05-0,15 ® @ O
SF DCGT070204-SF 0,4 10,05-1,50/0,05-0,20 o °
@ DCGT070208-SF 0,8 0,05-1,50|0,05-0,30 °
t DCGT11T302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o el|e
Finitura DCGT11T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,20 o o0
DCGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00/0,05-0,30 ° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
-
> o y 5 V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_SDQCR/L A***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
~ A )
o, ® \e- ©)
A336 A337 A338 A357
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione DCMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 11713 | 11,6 | 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOGBHBER SR O8O0
=
= M oo OO&BBHOO0HB0
o K 0BBSG
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
150 cloa, f |BomoRhlblorunSoog 8RS8 nhn |53
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
EF DCMT070202-EF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o o
© DCMT070204-EF 0,4 10,08-1,50/0,05-0,17 ) °
3 ’ DCMT11T302-EF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 o .
©
o DCMT11T304-EF 0,4 (0,11-2,00|0,06-0,23 ° °
= Finitura | DCMT11T308-EF 0,8 0,15-2,00|0,08-0,30 ° )
DCMT070202-HF 0,2 10,06-1,50/0,03-0,11 () °
HF DCMT070204-HF 04 10,08-1,50/0,05-0,17 ° °
“ 7 DCMT070208-HF 0,8 [0,08-1,50|0,05-0,30 ° o
C e’/ | DCMT11T302-HF 0,2 |0,08-2,00(0,04-0,15 o e o
Finitura DCMT11T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° ° o °
DCMT11T308-HF 0,8 10,15-2,00/0,08-0,30 ) °
XF DCMT070202-XF 0,2 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o
< DCMT070204-XF 04 | 05-1,5 |0,08-0,15| o
3 2 | pemro70208-xF 08 | 0515 |0,08025|0
g DCMT11T304-XF 04 | 05-2,0 {0,08-0,15|0
= Finitura | DCMT11T308-XF 08 | 0,5-2,0 |0,08-0,25|0
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
D HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
— Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
c
i) _?:J
S 9
g S q’ - A
\g Y > (® 'f’? ® A ® Py
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
E Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
2 o A
g ,‘4"‘ .
P 2 \/ \-
o
= A336 A337 A338 A357
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione DCMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
150 roa f [Sphoulgoundoog ]Gk |55
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
EM DCMT070204-EM 0,4 |0,19-2,25|0,06-0,17 o0 °
DCMT070208-EM 0,8 10,38-2,25/0,08-0,23 ® O °
’ DCMT11T304-EM 04 |0,25-3,00/0,08-0,23 oo o
DCMT11T308-EM 08 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o0 °
Media Lavor.
XM DCMT11T304-XM 04 1-2,5 0,15-03 | ® o
DCMT11T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35| e °
‘ DCMT11T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | @ °
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30" Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30"
s
& tol v o, V ol y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
~ A )
c; S, & ®\
A336 A337 A338 A357
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A127

pd

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Tornitura generale

Inserti positivi

O  Buone condizioni di lavorazione DCMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 11 T3 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOGBHBER SR O8I0
=
= M OF%) OO&BBHOO0HB0
o K 0BBG
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NLnLno\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f o |[SnhgRhlgo-unSoo g8 oo
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
HM DCMT070204-HM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 o e ° () ° °
© DCMT070208-HM 0,8 10,38-2,25|0,08-0,23 () ° () °
2 DCMT11T304-HM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 o e ° () ° °
©
S DCMT11T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o ° ° ° °
= Media Lavor.
ES DCMT11T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 [0,12-0,36 [¢] o o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30"
o
=1
©
— g - A
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
D Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
'c A - A
S v V/”” < S
S v &
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= U A336 A337 A338 A357
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Inserti positivi Tornitura genera le
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O  Buone condizioni di lavorazione DC** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 11713 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 r | oa f |Spugou@nofolunSoog8S g 5o
P CB80U0U==0R00000URDGKUEL =&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
Flat DCMW11T304 0,4 |0,5-5,0/0,05-0,20 o
DCMW11T308 0,8 |0,4-5,0| 0,1-04 o
&/
Media Lavor.
HR DCMT11T304-HR 0,4 1-4 0,1-0,3 () [
‘ DCMT11T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 ° °
~/ DCMT11T312-HR 1,2 |1,2-4,0|0,14-0,42 °
Sgrossatura
DCGX070201-LC 0,1 |0,3-4,0/0,05-0,10 °
LC DCGX070202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
@/ DCGX070204-LC 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
DCGX11T302-LC 0,2 {0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
Lavorazione | DCGX11T304-LC 04 |0,5-55| 0,1-0,3 ° °
Al DCGX11T308-LC 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,60 ° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
q > A & )
- te v c V - y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
~ A )
o, ® \e- ©)
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione DCGX L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOGBHBER SR O8I0
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= M OF%) OO&BBHOO0HB0
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
DCGX070202-LH 0,2 {0,3-4,0|0,05-0,15 ° °
© LH DCGX070204-LH 04 10,540 0,1-0,3 ° )
= ]
% LN DCGX070208-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 o °
% DCGX11T302-LH 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
S Lavorazione| DCGX11T304-LH 04 |0,5-5,5| 0,1-0,3 ° °
Al DCGX11T308-LH 0,8 10,5-5,5/0,15-0,60 ° )
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
C HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
© Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
=1
=]
o
£
-
= 2 ’ o V 7 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
D S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione DPGT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7,8 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DP** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
S OOBBBO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 r a, f |[Sfwgouwogolunsococo8S3nhn oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
SF DPGT070202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o °
DPGT070204-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,30 ° °
/%) | DPGT11T304-SF 04 [0,05-2,00| 0,1-0,3 o o
DPGT11T308-SF 0,8 10,05-2,00| 0,1-0,4 o o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
S***.SDQPR/L S***.SDUPR/L C***.SDQPR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
/ / ) \
® (o)
A349 A350 A356
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Tornitura generale insertipositivi

RC** L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 T3 10 10 3,97 3,6
12 04 12 12 4,76 44,4
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 16 16 6,35 5,5
€3 Condizioni di lavorazione normali 20 06 20 20 6,35 6,5
Inserti - Tornitura §2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 25 07 25 25 7,94 7.7
RC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBHER SERY O8O0
31.C M 08 008860080
I K OBHHB
N ©]@) o8
L S 008BBO o
H
mmNmNNmmNmer\)l‘—Nmmo\— -—\—-L—)
150 3 | f |SohSRplyolunscogd28nhin 5o
UB0000==0R00000URRVEY =&
[ ea R e N ea R wa Wea R o M ca Wy aa Wi a'a Sy 2 Wi wa ) lfa'a Wi oa Wi a'a B e Wi a'a Y W a e | [~ 14 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
. RCMT0803MO 0,5-3,0 |0,1-04 ° ()
Basic " gemri0T3MO 0,540 0,105 o .
@ | rcmTI208MO 0,8-5,0 |0,1-0,6 o e o o
v RCMT1606MO 1-6 |0,1-0,8 e o o e
Media Lavor.| RCMT2006MO 1,2-8,0 [0,1-1,0 o °
RCMT2507MO 1,4-10,0/0,1-1,2 o o
LH RCGX0803MO-LH 1-4 |0,2-0,5 °
RCGX1204MO-LH 1,2-5,0 |10,2-0,6
Lavorazione
Al
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SRDCN SRGCR/L
A288 A289
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Inserti positivi Tornitura genera le

RCMX L I.C S d
08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 03 10 10 3,18 4,4
12 04 12 12 4,76 4,4
16 06 16 16 6,35 55
O Buone condizioni di lavorazione 20 06 20 20 6,35 6,5
€3 Condizioni di lavorazione normali 25 07 25 25 7,94 7,2
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 32 09 32 32 9,52 | 102
RC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P OOO&BBER SPAY) O8O
e {, M 0 008880080
k\ o dI""’ K OBHBSB
N = N 00 0B
i — S 0OBHBBO oL
H
mmNMNNmmNmNg-—NmmO\— ‘—\—k'—)
150 a f |SpllRa2ge nnBoogRR8PRr 55
: U000 US=0R00000URDGRVEY =&
[ea s Qoo Moo Wifea Moo B = a W ca Wi oo Wit s a Qe Wi aa |l aa S a'a i a'a Wi a2 Wi a'a MY Wi a o |l [~li~l I~d an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
RCMX0803MO 0,5-40| 0,1-0,5 °
Basic RCMX1003MO 0,5-5,0| 0,1-0,6 °
: RCMX1204MO 1-6 0,1-0,8 o °
\ / RCMX1606MO 1-7 0,2-0,9 ° o o
RCMX2006MO 1-9 0,2-1,0 ° °
Sgross.
leggera RCMX2507MO 2-10 |0,25-1,20 °
RCMX3209MO 2-13 |0,25-1,40 °
Basic RCMX2507MO-1 2-9 0,1-0,4 o
o
¥
Sgross.
leggera
Basic RCMX3209MO-PV 3-12 | 0,1-04 o °
——
=
Sgross.
leggera
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A133

p

Tornitura

o)

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



>

Tornitura

0

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

Tornitura generale insertipositivi

O Buone condizioni di lavorazione SCMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 95259525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90 P OOOGBHBER SR O8I0
. N g M 06 008850080
. 7/ N\ e
B ; K OBBB
T I+ ed i
N . N 00 oS
r i o S 008BBBO 08
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NLnLno\— ,_‘_f;)
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UBU000U==0R00000URARVEY =&
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S>> >>>>>>>55> |[>>
SCMT09T304-AHF 04 | 05-3,0 |0,05-0,30 ° ° o)
SCMTO09T308-AHF 08 | 0,5-3,0 10,05-0,40 ° ° ()
EF SCMTO09T302-EF 0,2 |0,07-2,00|0,05-0,15 °
SCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 °
SCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 °
Finitura
SCMT09T304-EM 0,4 |0,25-3,00(0,08-0,23 o o .
SCMT09T308-EM 08 | 0530 | 0,1-03 oo °
SCMT120404-EM 04 | 03-36 |0,09-0,27 o o °
SCMT120408-EM 08 | 06-3,6 |0,12-0,36 o o °
SCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60|0,14-0,43 o °
SCMTO09T304-XF 04 | 05-20 [0,08-025|e
SCMTO09T308-XF 08 | 05-20 |0,08-030|e o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- & () /
©
A279 A280 A281 A282 A339
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione SCMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 95259525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
ol NN g M 0 008 BSB0080
. 7 \ s
~\ Qd[ ; K osee
> 4 N 00 o
r 5 o S 008NB0 08
H
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150 roa f [Sphoulgoundoog ]Gk |55
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
HE SCMT09T302-HF 0,2 {0,15-2,00|0,05-0,15
7 SCMT09T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,05-0,23 °
Q SCMT09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,05-0,30 ° °
| |
Finitura
HM SCMTO09T304-HM 0,4 10,25-3,00/0,08-0,23 () () [
) a’ SCMT09T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 () ° °
hand SCMT120404-HM 04 | 03-36 [0,09-0,27 [ [
|
SCMT120408-HM 0,8 | 06-3,6 |0,12-0,36 o ° ° °
Media Lavor.
SCMT120412-HM 1,2 10,72-3,60|0,14-0,43 °
SCMTO09T304-XM 0,4 1-2,5 0,15-0,3 | o o
SCMTO09T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35|0 o
SCMT09T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | o o
SCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-035|0 o
Media Lavor.
SCMT120412-XM 1,2 1-3,0 |0,15-04 |o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- p o /
®
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Tornitura generale insertipositivi

O Buone condizioni di lavorazione S L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 95259525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 |555,56
SC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SCMT09T304-HR 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,40 o ° o)
< HR . SCMTO09T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 () ° () °
@9 | scmTooT312-HR 12 | 1,240 |0,14-042 o
Wy | SCMT120404-HR 04 | 0,5-4,0 |0,05-0,50 o o
Sgrossatura | SCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° °
SCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 (] ° () o
LC SCGX09T304-LC 04 | 05-50 | 0,1-0,5 )
ﬁ SCGX09T308-LC 08 | 0,5-50 |0,15-0,60
'( - SCGX120408-LC 0,8 1-7  10,15-0,60 °
Lavorazione
Al
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- &2 () /
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione SCGX L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 95259525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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e M M 0 008 BSB0080
. 7 \
~+ K osse
N N 00 o
r - S 00BBBO 08
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
150 rloa, f |[Sfwgouwogolunsococo8S3nhn oo
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
LH SCGX09T302-LH 0,2 {0,5-4,0/0,05-0,15 o °
—-ﬂ SCGX09T304-LH 04 10,5-40| 0,1-0,3 °
v\l .m SCGX09T308-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 °
| |
SCGX120408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 o °
Lavorazione
Al.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- &)
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione SPMW L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 95259525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SP** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOO&BHER SR O8I0
olC N M o 00BHBH00g0
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SPMWO09T304 04 |0,5-4,0(0,1-0,4 o
Flat SPMWO09T308 0,8 |0,5-4,0|0,2-0,4 o
\ ’ SPMW120408 08| 1-6 |03-06 o
]
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione TBGH L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 01 687 | 397 | 159 2,2
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&GBHE: SEAY OI%(@)
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TBGH060102L 0,2 |0,5-3,5/0,05-0,40 ° °
TBGH060104L 0,4 |0,5-3,5/0,05-0,40 o °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Tornitura generale insertipositivi

TCGT L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T1 6,87 3,97 1,98 2.2
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 02 9,63 556 | 2,38 25
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1103 1 635 | 318 28
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR DB O&0
S
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
od N 00 o
i S 00BHBBO o
H
o0 NN DN N'?\Jl-—mm-.n — -—\_E
IS0 r | a f [gohghbbogetbhocsglognpn oo
: U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCGT06T102-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 °
SF TCGT090202-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 o o
TCGT090204-SF 0,4 |0,05-2,00| 0,1-0,3 °
A TCGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00/0,10-0,35 °
TCGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o
Finitura | TCGT110304-SF 0,4 0,05-2,00| 0,1-0,3 o |o
TCGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00|0,10-0,35 o
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Portautensile
STGCR/L E***-STFCR/L
Kr:91° Kr: 90°
"O
\>~
A285 A361
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Inserti positivi Tornitura genera le

TCMT L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 09 02 9,63 556 | 2,38 25
€3 Condizioni di lavorazione normali 1102 11 635 2,38 28
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 13 165 | 9525 | 397 44
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
S M O 0088000
K OBHBHB
ad N 00 (OF¥)
7°F= S OOBBRO O
H
[50) NN NN N NLr\Jl-—Nmm — -—\—kv—J
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: D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
AHF TCMT110204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,30 ° °
TCMT110208-AHF 08 | 02-25 | 0,1-04 ° °
é TCMT16T304-AHF 04 | 05-30 005030 e °
TCMT16T308-AHF 08 | 0535 | 01-04 ° °
Finitura
TCMT090202-HF 0,2 10,06-1,70/0,03-0,13 ° o
TCMT090204-HF 04| 0,1-1,7 10,05-0,19 ) °
HF TCMT090208-HF 0,8 {0,15-1,70|0,10-0,25 o
P TCMT110202-HF 0,2 |0,08-2,00|0,05-0,20 °
== TCMT110204-HF 04 | 0,1-2,0 10,05-0,30 ° o
- TCMT110208-HF 08 | 0,1-2,0 |0,05-0,35 ° °
Finitura
TCMT16T304-HF 0,4 {0,11-2,00|0,05-0,23 °
TCMT16T308-HF 0,8 | 0,2-3,5 |0,05-0,30
TCMT090202-XF 0,2 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o
XF TCMT090204-XF 04 | 05-15 |0,08-020| e
TCMT110202-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,15 o
é TCMT110204-XF 04 | 05-2,0 10,08-0,20| @
TCMT110208-XF 0,8 | 05-2,5 |0,08-0,25| e
Finitura | TCMT16T304-XF 04 | 0,5-2,5 |0,08-020| e
TCMT16T308-XF 08 | 05-25 |0,08-025|e
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
() o
®2, @
A283 A284 A285 A286 A341 A361
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Tornitura generale insertipositivi

TCMT L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 0902 | 963 556 | 2,38 25
€3 Condizioni di lavorazione normali 1102 11 635 | 238 28
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 13 165 | 9525 | 397 44
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOQHS 80 |09
> M o 008BH00B0
K OBHB®B
od N 00 08
7 S 0OBBBO o
H
(5] NN RO N'?\Jl-—mm-.n — -—\—E
IS0 r | oa f [gohghbbogetbhocsglognpn oo
’ OUBU00U==0R00b0OURARLEIL |2
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCMT090202-EF 0,2 {0,06-1,70|0,03-0,13
EF TCMT090204-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 °
; TCMT110202-EF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,13 o
\ TCMT110204-EF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 °
- TCMT16T304-EF 04 | 0,3-3,0 |0,05-0,23 °
Finitura
TCMT16T308-EF 08 | 03-30 | 0,1-04 °
EM TCMT090204-EM 0,4 |0,19-2,25|0,06-0,17 o °
TCMT110204-EM 04 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 o °
A TCMT110208-EM 0,8 | 0,8-2,7 |0,08-0,30 °
TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 °
Media Lavor.
TCMT16T308-EM 0,8 | 05-3,0 | 0,1-0,3 ° °
XM TCMT16T304-XM 04 1-30 |0,15-03 |0 o
TCMT16T308-XM 0,8 1-3,0 |0,15-0,35| 0 o
é TCMT16T312-XM 12| 130 |01504 |0 o
Media Lavor.
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
&) ‘o
o \>~
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi Tornitura genera le

TC** L I.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
O  Buone condizioni di lavorazione 1102 11 635 | 238 28
€5 Condizioni di lavorazione normali 16 T3 16,5 | 9525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 55
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB O8O0
M O OOBBBO0B0
K OBHBHB
N OO0 @)
S OOBBRO O
H
[5) NN DN Ng.—r\lmm — —_B
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Flat TCMW16T308 0,8 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 o
@
I
Media Lavor.
TCMT090204-HM 0,4 0,19-2,25|0,06-0,17 ° ° ° °
HM TCMT090208-HM 0,8 0,38-2,25|0,08-0,23 o o o
TCMT110204-HM 04 | 0,2-2,7 |0,07-0,20 ° ° ° °
/ “ TCMT110208-HM 08 | 05-2,7 | 0,1-0,3 ° ° °
—
TCMT16T304-HM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 ° ° °
Media Lavor.
TCMT16T308-HM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 ° ° ° °
TCMT16T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 |0,12-0,36 o °
TCMT090204-HR 04| 05-30 | 0,1-0,3 o
TCMT090208-HR 0,8 | 0,5-3,5 |0,08-0,50 o o
H_R TCMT110204-HR 04 | 05-30 | 0,1-04 °
o TCMT110208-HR 0,8 1-4 0,1-0,5 °
s | TCMT16T304-HR 04 | 0540 | 0,1-04 ° °
Sgrossatura | TCMT16T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 ° °
TCMT16T312-HR 1,2 | 1,2-40 |0,14-0,42 o °
TCMT220408-HR 0,8 | 1,2-4,8 |0,14-0,42 ° °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
&) ‘o
o \>~
A283 A284 A285 A286 A341 A361
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione TeMmT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 5.5
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8I0
> M O 0088 H00g0
K OBHBHB
od N 00 o8
76 S COBHBHO O
H
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCMT220408 0,8 [1,2-4,8/0,14-0,42 °
Basic
_®
—
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi Tornitura genera le

TCGX L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 09 02 9,63 556 | 2,38 25
€3 Condizioni di lavorazione normali 1102 11 635 2,38 28
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 13 165 | 9525 | 397 44
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
S
M O OOSBBBO0B0
K OBHBHB
ad N 00 (OF¥)
7°F= S OOBBRO O
H
[50) NN NN N NLr\Jl-—Nmm — -—\—kv—J
IS0 r|oa f |S2hghhlgo?nnBosgRuin 5o
. D000 U=S=0R00000URDGRVEY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCGX090202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
LC TCGX090204-LC 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
TCGX110202-LC 0,2 {0,3-5,0/0,05-0,15 ° °
‘@1\‘7 TCGX110204-LC 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° °
TCGX110208-LC 0,8 0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Lavorazione
Al TCGX16T304-LC 04 |0,5-7,0| 0,1-0,3 °
TCGX16T308-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
TCGX090202-LH 0,2 {0,3-4,0/0,05-0,15 o °
TCGX090204-LH 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 °
LH TCGX110202-LH 0,2 {0,3-5,0/0,05-0,15 o °
A
o TCGX110204-LH 04 |0,5-50/| 0,1-0,3 ° °
V.
— TCGX110208-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 °
Lavorazione | TCGX16T302-LH 0,2 |0,5-7,0/0,05-0,15 °
Al TCGX16T304-LH 04 |0,5-70( 0,1-0,3 o °
TCGX16T308-LH 0,8 {0,5-7,0/0,15-0,60 o °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
() o
®2, &
A283 A284 A285 A286 A341 A361
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione TPGH L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0902 | 963 | 556 | 2,38 28
Inserti - Tornitura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1103 11 635 | 318 | 3,18
TP** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8I0
M O OCOBHBHOOHB0
K OBHBHB
S N 00 o
1= S 008BBO 08
H
o0 NN DN Nkr'\l)-—NLnLn — -—\_8
IS0 r|oa f o |[SnhgRhlgo-unSoo g8 oo
P CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
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S>> >>>>>>>55> |[>>
TPGH090202L 0,2 {0,2-3,0/0,05-0,15 ° o o
N TPGH090204L 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 ° L)
‘Q TPGH110302L 02 10,2-3,5/0,05-0,15 o oo
TPGH110304L 04 |0,2-3,5/0,05-0,30 ° o o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione TPGT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0902 | 963 | 556 | 2,38 25
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1103 | N 635 | 318 | 28
TP** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
= M oL 00B&B00GO0
K OBHBHB
sl N 00 o8
1P S 00BBBO 0
H
[50) NN N NLC\JI-—NLnLn — —\_E
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
TPGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 °
SF TPGT090204-SF 0,4 10,05-2,00|0,05-0,25 o ° °
TPGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00|0,05-0,35 °
TPGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 ° °
Finitura TPGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,25 o °
TPGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00|0,05-0,35 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
S***.STUPR/L C***.STUPR/L E***-STFPR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 90°
A351 A360 A362
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366

A147

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Tornitura generale insertipositivi

VBMT L 1.C S d
A O Buone condizioni di lavorazione 1102 11 635 2,38 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 11 635 3,18 28
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 165 | 9525 | 476 44
© VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 P 000QO% B8G  |080
c
'§ M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
N ©]@) O
S OCOBBHO O
B i
[0} NN DN N'?\Jl-—mm-.n — -—\_E
IS0 r | oa f |S2nggbbgeRhnScoSg RSB |53
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
~ AHF VBMT160404-AHF 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 ° °
2 VBMT160408-AHF 0,8 | 0,8-3,5 |0,08-0,40 ° °
©
4 ===
L
Finitura
EF VBMT110302-EF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,13 °
VBMT110304-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 ° °
C wwouss | VBMT110308-EF 0,8 {0,13-1,70|0,07-0,26 ° o
VBMT160404-EF 04 | 0,1-1,8 |0,05-0,20 ° °
Finitura | VBMT160408-EF 0,8 |0,14-1,80|0,07-0,27 ° °
VBMT110202-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 o
© XF VBMT110204-XF 04 | 05-2,0 |0,08-0,20| @
é VBMT110302-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 o
© —_—
5 VBMT110304-XF 04 | 05-2,0 |0,08-0,20| @
- Finitura VBMT160404-XF 04 | 05-2,5 |0,08-0,20| @
VBMT160408-XF 0,8 | 0,5-2,5 |0,08-0,25| e
e Inmagazzino  © Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
D HW Carburo cementato non rivestito

Portautensile

= SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***-SVQBR/L S***-SVUBR/L S***-SVXBR/L
o _CICJ Kr: 93° Kr: 90° Kr:72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°

§ O

€5
L8

C P~
£ 5 o y b g / §//
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A274 A275 A276 A345 A346 A347
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o

©
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Inserti positivi Tornitura genera le

O  Buone condizioni di lavorazione VB** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1102 1 635 | 2,38 28
Inserti - Tornitura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 165 | 9525 | 476 | 44
VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
HE VBMT110202-HF 0,2 |0,2-2,0/0,05-0,15
VBMT110204-HF 0,4 |0,2-2,0/0,05-0,35 o
\9? VBMT110208-HF 0,8 |0,2-2,0/0,05-0,40
Finitura
NF VBET160404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
VBET160408-NF 0,8 |0,2-3,0/0,08-0,40 o
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***_.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
@7 @h A
\
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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O  Buone condizioni di lavorazione VBGT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 1 635 | 318 28
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M oo OO&BBHOO0HB0
K OBHBHB
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f o |[SnhgRhlgo-unSoo g8 oo
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SF VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 oo|e
VBGT110304-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,20 ole
&=
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93°
P~
, iﬁi”' cw/v”
A274 A275 A276 A347
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi Tornitura genera le

Inserti - Tornitura

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali
g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli

VB** L 1.C S d
11 03 11 635 | 3,18 2,8
16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 4,4

VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&GBHE: SEAY OI%(@)
M O COBHBHO0BIO
K OBHBHB
N o0 O
S COBHBHO O
H
mmNMNNmmNmNLC\JI-—NmMO‘— ‘—\—'L—)
150 roa f [Sphoulgoundoog ]Gk |55
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[eae'a e WY e Wfe'a Wi a B s a W s Wi oo WY s a Qo WY e | I a'a W a'a B a2 W a'a WY a'a R WY o |l [~eli~l I~d [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
NGF VBET160408-NGF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 °
VBET160412-NGF 1,2 | 02-30 | 0,1-04 ()
_— a -
Finitura
EM VBMT110304-EM 0,4 |0,15-2,00/0,07-0,20 ° °
VBMT110308-EM 08 | 0,2-2,0 10,09-0,27 o ° °
<5 | VBMT160404-EM 04 |0,23-2,70/0,07-0,20 . .
VBMT160408-EM 0,8 |0,45-2,70/0,09-0,27 ° °
Media Lavor.
HM VBMT160404-HM 0,4 |0,23-2,70/0,07-0,20 ° ° ° °
VBMT160408-HM 0,8 10,45-2,70/0,09-0,27 ° o 0o 0 ° o
* VBMT160412-HM 1,2 10,54-2,70/0,11-0,32 °
Media Lavor.
XM VBMT160404-XM 0,4 1-2,5 |0,15-0,25| e o
VBMT160408-XM 0,8 1-2,5 0,15-03 | @ o
==\ BMT160412XM 12| 125 [0,15-035|e o
Media Lavor.
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_.SVQBR/L S***_.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
@7 0’- . /
J
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione VBMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 44
Inserti - Tornitura &8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M oo OO&BBHOO0HB0
K OBHBHB
N ©]@) O
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
150 cloa, f |BomoRhlblorunSoog 8RS8 nhn |53
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[oa R e R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a B 2 Wla'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
HR VBMT160404-HR 04 | 0530 | 0,1-03 o o
e VBMT160408-HR 08 | 09-3,6 [0,11-0,32 () °
&S~ | VBMT160412-HR 12 |1,08-3,60/0,13-0,38 o e
Sgrossatura
SNR VBMT160408-SNR 08 | 05-40 | 0,1-03 o
VBMT160412-SNR 1,2 | 0,54,0 | 0,3-0,6 [olNe)
A
Sgrossatura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***_SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
@7 Yy y / ~ J
\
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Inserti positivi

Tornitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione VCGT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 1 635 | 318 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 165 | 9525 | 476 | 44
VC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
150 roa f [Sphoulgoundoog ]Gk |55
OUB0000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[sa gl ca R aa R a R e'a o' Wi a e a R aa i o a = a W aa | o' B 'a Wi a'a R a'a S a'a R S WY o | (el e [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
HE VCGT110304-HF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,30 o
_—_
Finitura
NF VCGT160408-NF 08 | 0,2-20 | 0,1-04 )
Finitura
SF VCGT110302-SF 0,2 |0,05-1,00|0,05-0,15 °
VCGT110304-SF 0,4 10,05-1,00|0,05-0,25 o ° )
@ VCGT160404-SF 0,4 |0,05-1,50|0,05-0,25 °
Finitura
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVVQCR/L S***_SVVUCR/L C***_-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 107°30'
<)
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:93®
"/
\
A4
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Tornitura generale insertipositivi

VCGX L 1.C S d
A O Buone condizioni di lavorazione 1103 11 635 3,18 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 166 | 9,525 | 476 44
Inserti - Tornitura/Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2205 | 22 | 127 | 556 | 55
© VC ** Inserti - Tornitura/Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
2 P 0OOO®B&B® B8G  |080
c
'§ M O OO&BBHOO0S0
K OBBB
N ©]@) O
S OCOBBHO O
B ;
o0 NN DN N'?\Jl-—mmm — -——E
150 r | oa fo|S@ohg@angoTbnso8g 828 nhlh 5o
. U800 00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
[ Qe e W R aa i e e W e Qi aa Ji sa R aa Qi e} o'a lfa'a Wi a'a i a'a i o'a NS Ve o | =i~ b~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
~ VCGX110301-LC 0,1 {0,3-3,0/0,05-0,10 ° ° °
é VCGX110302-LC 0,2 {0,3-3,0/0,05-0,15 ° o °
©
0 LC VCGX110304-LC 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
@ s VCGX110308-LC 0,8 1-3 0,1-0,5 ° °
<&
VCGX160404-LC 0,4 |0,5-5,0| 0,1-0,3 ° °
Lavorazione | VCGX160408-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Al VCGX160412-LC 1,2 |0,5-5,0/0,15-0,80 o °
C VCGX220530-LC 3 10,5-7,0/0,25-1,00 ° o e
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
o
=} )
= Portautensile
2 SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_.SVQCR/L S***_.SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y £z y 4 / / ‘ \
D v
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
= C***.SVUCR/L
2 D Kr93®
S 9
N
\
A4
(7}
D
©
£
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Inserti positivi

Tornitura generale

VCGX L I.C S d
11 02 11 6,35 | 2,38 2,8
O  Buone condizioni di lavorazione 1103 11 635 | 318 28
€5 Condizioni di lavorazione normali 1604 | 166 | 9,525 | 4,76 44
Inserti - Tornitura/Fresatura $%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2205 | 22 127 | 556 | 55
VC ** Inserti - Tornitura/Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB O8O0
M O OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 oo
S OOSBBRO @)%
H
[5) NN DN Ng.—r\lmm — —_B
IS0 r|oa f |SowmoRolgotnnSoogRadnn oo
. UBUU0U=S=o0Ro0uLLVURARVELY =&
[ea g ea R o wa R e e B ~a e a R va e a Qoo Ny aa (o B e i aa N 'a WY o'a Iy W< | D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
VCGX110204-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
VCGX110301-LH 0,1 {0,5-3,0/0,05-0,10 o0
VCGX110302-LH 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° ® O
LH VCGX110304-LH 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 ° °
TR VCGX110308-LH 0,8 10,5-3,0/0,15-0,60 o °
VCGX160402-LH 0,2 {0,5-5,0/0,05-0,10 ° °
Lavorazione | VCGX160404-LH 04 10,5-50| 0,1-0,3 ° °
Al VCGX160408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
VCGX160412-LH 1,2 /0,5-5,0|0,15-0,80 o °
VCGX220530-LH 3 10,5-7,0/0,25-1,00 o ® O
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Portautensile
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVVQCR/L S***.SVUCR/L C***-.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y S é / / n \
S
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr93®
\
A4
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Tornitura generale insertipositivi

O  Buone condizioni di lavorazione VeMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 1 635 | 3,18 28
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 16 |9525 )| 476 | 44
VC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8I0
M O OCOBHBHOOHB0
K OBHBHB
N o0 O
S COBHBHO O
H
3 rloa, f |Sctgouwmlgolundocg8ednhn g5
UBU000U==0R00000URARVEY =&
[ R R W R s W e B e N e Qi e M aa R 2 Qi e} a'a i a'a S a'a i a'a Sl a'a S WYa a [~ b= [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
XE VCMT110302-XF 0,2 |0,5-2,0/0,08-0,20 o
VCMT110304-XF 0,4 10,5-2,0/0,08-020| ®
== | VCMT110308-XF 0,8 |0,5-2,0(0,08-0,25| @
VCMT160404-XF 04 |0,5-2,5(0,08-0,20 | ®
Finitura | VCMT160408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,08-0,25| ®
EF VCMT160404-EF 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,20 °
o
Media Lavor.
EM VCMT160404-EM 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,35 o °
VCMT160408-EM 0,8 10,5-2,5/0,10-0,45 o °
o
Media Lavor.
XM VCMT160412-XM 1,2 | 1-2,5 |0,15-0,35| 0 o
Media Lavor.
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
disponibili YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Codice sistema A48 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
'0.
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Inserti positivi Tornitura genera le

Portautensile

SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***¥*_SVQCR/L S***_SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
p y ) / /
y y .
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363

C***-SVUCR/L
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Tornitura generale Codice ISO - inserti PCBN & PCD

A 12 04 08 T 020 20

2

(W)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Forma dell'inserto Angolo di spoglia inferiore Grado di tolleranza
A g B c <> A ‘ m
- -
1.C S
D E H <:> Code \Cimm] | mmm] S [mm]
C S — D \% A +0,025 +0,005 +0,025
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M ‘ E +0,025 +0,025 +0,025
E 5 F 5 F +0,013 +0,005 +0,025
o Q s T A 20° 25° G 0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
v w Z Speciale G \l}xrgoo N = K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
P E O Speciale N £0,05-0,15 +£0,08-0,20 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Caratteristiche di fissaggio (metrico) Lunghezza tagliente [mm]
Forma dell'inserto Forma dell'inserto
> 65° 1.C Q
A O™ B o L] LS Q é .g E
C D S T ) w
> 65° 3,97 06
c O
5,56 09
<65° <65° 6,0
@ @ v ﬁ 6,35 06 07 1 1
8,0
X Speciale 9,525 09 1 09 16 16 06
10,0
12,0
12,7 12 15 12 22 22 08
15,875 16 15 27
16,0 19
19,05 19 19 33
20,0
25,0 25 25
25,4 25
31,75
32
4 5
N
A158 v




Codice IS0 - inserti PCBN &PCD  TOFNIitUra generale

Spessore dell'inserto S [mm] Raggio di punta r [mm] Versione del tagliente
é_i—j é_‘/—j g Code Tagliente ‘ Forma dell'inserto
f f
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ r E Arrotondato iy
02 2,38 06 6,35 00 -
T2 2,58 T6 6,75 02 0,2
03 3,18 07 7,94 04 04 F Spigolo vivo e
T3 3,97 09 9,52 08 0,8
04 4,76 T9 9,72 12 1,2
T4 4,96 11 11,11 16 1,6 T Smusso W
05 5,56 12 12,70 20 2,0
T5 5,95 24 24
32 3,2
X Speciale s Arrc?trgxégcr)n:nto g
MO Inserto rotondo
6 7 8
Larghezza smusso b [mm] Angolo dello smusso a Numero taglienti
b Code Forma
T N
Code ‘ b Code ‘ a 1 O
010 0,10 05 5°
015 0,15 10 10° r—
020 0,20 15 15° 2 O
025 0,25 20 20°
030 0,30 25 25°
035 0,35 30 30° 3 i j
040 0,40
045 0,45
050 0,50
100 1,00 4 E
200 2,00
9 10 11
Extra
Code Descrizione
w Wiper
HS Riporto -FULL FACE- unilaterale
M Nicchia per fissaggio (CBN integrale)
CcB Rompitruciolo (CBN)
MED Rompitruciolo per finitura - taglio medio (PCD)
ROF Rompitruciolo per taglio medio - sgrossatura (PCD)
L (L/R) Riporto tagliente completo (PCD)
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O Buone condizioni di lavorazione CNGA L 1.C ) d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura (CBN) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
CN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
80°
21C A B M
' K O
ad
N
ﬂ so o
H OS% OLek
[ONONT]
N = M = = n
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa i aaya'a iyaa] [aaaaliyaa) o
U U UV U U U 9]
=>>> === =
CNGA120402501020-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o o
CNGA120402501225-2 0,2 10,08-0,50/0,05-0,15 o o
CNGA120404E-2 0,4 |0,08-0,50(0,05-0,20| o o
CNGA120404501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
CNGA120404501225-2 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
CNGA120408E-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25| o o
CNGA120408501525-2 0,8 0,08-0,50/0,05-0,25 [ ° ()
() ] CNGA120408502020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° °
CNGA120412E-2 1,2 {0,08-0,50{0,05-0,30| o o
CNGA120412501020-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 °
CNGA120412501525-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 [ ° °
CNGA120412502020-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 ° o)
CNGA120416501020-2 1,6 |0,08-0,50|0,05-0,35 o
CNGA120416501525-2 1,6 |0,08-0,50(0,05-0,35 o o o
CNGA120416502020-2 1,6 |0,08-0,50(0,05-0,35 o o
CNGA120408501525-2W 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 [ ¢} o
CNGA120408502020-2W 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25 o
G
® Inmagazzino O Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC CBN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # o
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O Buone condizioni di lavorazione DNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Inserti - Tornitura (CBN) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O &b
H| OB OB
[CNCNT}
AN N o= M — — wn
IS0 r ap f = 2 = 2 N
0o momoMm [saliaalyaal o
[CRCRURY) [CReRv] o
>>>> === =
DNGA150604E-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | © o
DNGA150604501020-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o o o
DNGA150604501225-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
DNGA150608E-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|© o
= DNGA150608501020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 o
J DNGA150608501525-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025| e e °
DNGA150608502020-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25 ° °
DNGA150612501020-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o
DNGA150612501525-2 1,2 |0,08-0,50(0,05-0,30 ° o o
DNGA150612502020-2 1,2 {0,08-0,50(0,05-0,30 ° o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
.’. o © D) ’ ,\. 0..
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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<
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione SNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura (CBN) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
o P
90
Y M
alic L
«Q od K S
\7 N
j O &
L S S
H OS% OLek
[ONONT]
N M- — A — — n
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
5588 |BEE g
¥YY¥¥Y === =
SNGA120408501020-4 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25 o
SNGA120408501525-4 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 o o o
f P SNGA120408502020-4 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 o o
SNGA120412501020-4 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o
SNGA120412501525-4 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o [}
SNGA120412502020-4 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
’ @® \
S = 4 ; 4 ]
° ° -
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
L
A258 A259 A329
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O  Buone condizioni di lavorazione TNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura (CBN) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O D
H| O3 O3
[CNCNT}
NN = = M — — n
ISO r ap f = 2 S N
8888 BEE |8
¥YY¥Y¥ > > >
TNGA160404501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
TNGA160404S01225-3 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o
TNGA160408501020-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 o
A TNGA160408501525-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ¢} o o
= TNGA160408502020-3 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° o
[ 4 ) ) ) ) )
TNGA160412501020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o
TNGA160412501525-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o o
TNGA160412502020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC CBNrivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L-Z
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr: 91° Kr: 90°
.' /
A263 A330
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A163



>

Tornitura

0

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione VNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura (CBN) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O B
H OD% OB
[CNCNT]
N M- — A — — n
IS0 rloa f |zc8m = N 5
[sa i aaya'a iyaa] [aaaaliyaa) o
[CRCRUNY) [CRwRv] o
>>>> > > =
VNGA160404S01020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
VNGA160404S01225-2 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 ° [}
(S VNGA160408501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
VNGA160408501525-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
VNGA160408502020-2 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O Buone condizioni di lavorazione WNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0804 | 869 | 127 | 476 | 5,16
Inserti - Tornitura (CBN) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
WN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
S
= M
K @)
od | N
S O D
H O9D% Odes
[CNCNT}
NN = — N — — n
IS0 r ap f = 2 = 2 N
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
[CRCRURY) [CReRv] o
>>>> == > =
WNGA080404501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
WNGA080404501225-3 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o ¢}
WNGA080408501020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
é WNGA080408501525-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o o
u WNGA080408502020-3 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ¢} o
WNGA080412501020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o
WNGA080412501525-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o ¢}
WNGA080412502020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC CBNrivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***-.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ / /
=
A236 A251 A266 A332
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione ZNEX 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 04 01 4,76 1,59 23
Inserti - Tornitura (CBN) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
ZN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
Y
——=0 M
Sl K o)
N
. so @&
H OSd% OBk
[CNCNT]
NN = — N — — n
IS0 rloa f |zc8m = N 5
[sa i aaya'a iyaa] [aaaaliyaa) o
[CRCRUNY) [CRwRv] o
>>>> === =
ZNEX040102S01515 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 oo
ZNEX040104S01515 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 [ele}
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
SZLNR/L
Kr: 95°
A365
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

p

Tornitura

o)

Fresatura

N

Foratura

O

CccGW L I.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 02 64 635 | 238 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 3,97 44
Inserti - Tornitura (CBN) g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Inserti positivi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K @)
N
S O &b
H| OS5 o8&
[ONCNT]
150 C s f SZ8A 2&h =
s58E |BEE g
>>>> > > >
CCGW060202501020-2 0,2 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW060202501225-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,200,05-0,15 o o
CCGW060204501020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW060204501225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o
CCGW060208501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o
CCGW060208501525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
CCGW060208502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
CCGW09T302501020-2 0,2 |0,08-0,50 0,05-0,15 o o o
CCGW09T302501225-2 0,2 |0,08-0,50 0,05-0,15 o o
CCGWO09T304E-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o
CCGW09T304501020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 ° o o
CCGW09T304501225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 ° o
‘) CCGWO09T308E-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
h CCGW09T308501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 °
CCGW09T308501525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 ° o o
CCGW09T308502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 ° °
CCGWO09T312E-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 o o
CCGW120404501020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW120404501225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o
CCGW120408501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o
CCGW120408501525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o o
CCGW120408502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
CCGW120412501020-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 o
CCGW120412501525-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 o o o
CCGW120412502020-2 1,2 0,08-0,50 0,05-0,30 o o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Tornitura generale insertiinpcen & pcD

Portautensile

SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***-SCFCR/L S***-SCLCR

Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353

E***-SCLCR/L

Codice sistema ) A158 SceItagradi) A42 Informazioni tecniche ) A501 Dati di taglio ) A366

N
- <



nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O Buone condizioni di lavorazione DCGW L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 78 635 | 238 28
Inserti - Tornitura (CBN) §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Inserti positivi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
. P
! M
K @)
N
|
S S O D
H O9D% Odes
[CNCNT}
AN MM = M — — wn
ISO r ap f = 2 = 2 N
mommm m oo )
[CRCRURY) [CReRv] o
>>>> == > =
DCGW070202501020-2 0,2 0,08-0,50|0,05-0,15 ° e}
DCGW070202501225-2 0,2 10,08-0,50/0,05-0,15 o ¢}
DCGW070204501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
DCGW070204501225-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o
DCGW070208501020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 o
DCGW070208S01525-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° ¢}
DCGW070208502020-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25 ° o
DCGW11T302501020-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 ¢} o o
o / DCGW11T302501225-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o o
DCGW11T304E-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20| o ¢}
DCGW11T304S01020-2 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 ° ¢} °
DCGW11T304S01225-2 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 ° ¢}
DCGW11T308E-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| o o
DCGW11T308501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 °
DCGW11T308501525-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o °
DCGW11T308502020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° °
DCGW11T312E-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30| © o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC CBNrivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr:90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30'
-
® r@’) 'T’? @’\ V 6‘ y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
o, e, h (®)
A336 A337 A338 A357
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione Tcaw L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1102 n 635 | 238 | 25
Inserti - Tornitura (CBN) §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Inserti positivi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O B
H OD% OB
[CNCNT]
N M- — A — — n
IS0 rloa f |[gc|8@20 |=8im 5
[sa i aaya'a iyaa] [aaaaliyaa) o
[CRCRUNY) [CRwRv] o
>>>> >> = >
TCGW110204501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
TCGW110204S01225-3 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 o [}
TCGW110208501020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
TCGW110208501525-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o o
& TCGW110208502020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
% y TCGW16T304501020-3 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 ° o o
TCGW16T3045S01225-3 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 ° [}
TCGW16T308501020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
TCGW16T308501525-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
TCGW16T308502020-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
p /
]“" &) ‘o
57
A283 A284 A285 A286 A341 A361
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione VBGW L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 44
Inserti - Tornitura (CBN) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VB** Inserti positivi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
50
M
K O
: N
S| SO ®©
H O9D% O3
[CNCNT}
AN MM = M — — wn
ISO r b f = 2 = 2 N
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
[CRCRURY) [CReRv] o
>>>> == > =
VBGW160404501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
VBGW160404501225-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 °
—’ VBGW160408501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
VBGW160408501525-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
VBGW160408502020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***_.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
07 o” y . / \" J
> )
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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Tornitura

0

Fresatura

N
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O
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione veew L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 | 111 | 635 | 318 | 28
Inserti - Tornitura (CBN) §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 166 | 9525 | 476 | 44
VC** Inserti positivi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O B
HA OS% OB
[CNCNT]
N M- — A — — n
1SO r ap f = —E2 = 2 N
[sa i aaya'a iyaa] [aaaaliyaa) o
[CRCRUNY) [CRwRv] o
>>>> >> = =
VCGW110302E-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| © o
VCGW110304E-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20| o [}
VCGW160404E-2 0,4 |0,08-0,50(0,05-0,20| o o
VCGW160404501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
VCGW160404S01225-2 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
o e’
VCGW160408E-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25| o o
VCGW160408501020-2 0,8 0,08-0,50/0,05-0,25 [}
VCGW160408501525-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
VCGW160408502020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° o)
VCGW160412E-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30| © ¢}
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y o, é / n Y
<
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***-SVVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr93®
%
A4
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione CNGN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 03 9,7 9,525 | 3,18
Inserti - Tornitura (CBN) §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476
CN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
. P
a0
M
K &b
N
S
H €& B
O]
o o [2g]
ISO r ap, f 13 3 N
o o o
N N N
> > >
CNGN090308501525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
CNGNO090308T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
CNGN090312501525 1,2 |0,5-2,0/0,3-05|0 o
CNGN090312T01525 1,2 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
. CNGN120408501525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
CNGN120408T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5 °
CNGN120412501525 1,2 /10,5-2,0/0,3-05| @ ¢}
CNGN120412T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 ()
CNGN120416501525 1,6 10,5-2,010,3-0,5|0 o
CNGN120408T01525-M 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
CNGN120412T01525-M 1,2 /0,5-2,0/0,3-0,5
. CNGN120416T01525-M 1,6 /0,5-2,0/0,3-0,5

® Inmagazzino o Surichiesta

Portautensile

CCLNR/L
Kr: 95°

[/

A292
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BL CBN con ridotto contenuto di CBN
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione RNGN 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 0903 | 9525 | 318
Inserti - Tornitura (CBN) §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 127 | 476
RN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K &
N
S
H &S S
9]
o o [2g]
ISO a, f |8 B !
o o o
N N N
> > >
RNGN090300S01525 0,5-2,0/0,3-0,5| o o
RNGN090300T01525 0,5-2,00,3-0,5 [}
‘ RNGN120400S01525 0,5-2,0/0,3-0,5| 0 o
RNGN120400T01525 0,5-2,0|0,3-0,5 °
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
CRDNN
A298
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O Buone condizioni di lavorazione SNGN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 127 127 4,76
Inserti - Tornitura (CBN) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
. P
90
M
K &
N
S
H & &
0]
o o [2g]
ISO r ap, f |8 3 i
o o o
N N N
> > >
SNGN120408501525 0,8 |0,5-2,0(0,3-0,5|0 o
SNGN120408T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5 ()
- SNGN120412S01525 1,2 /0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
SNGN120412T01525 1,2 10,5-2,0{0,3-0,5 o
SNGN120416T01525 1,6 |/0,5-2,0/0,3-0,5 °
SNGN120412T01525-M 1,2 /0,5-2,0/0,3-0,5 o
SNGN120416T01525-M 1,6 /0,5-2,0/0,3-0,5 ()
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC CBN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Portautensile
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
A296 A297 A299
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione WNGN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 08 04 8,69 12,7 4,76
Inserti - Tornitura (CBN) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
WN** Inserti negativi BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
80° P
M
K &b
N
S
H & B
9]
o o m
ISO r a, f |8 3 i
o o o
N N N
> > >
WNGNO080408T01525 08 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
WNGNO080412T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 [}
‘ WNGNO080416T01525 1,6 10,5-2,0/0,3-0,5 o
WNGNO080408T01525-M 0,8 10,5-2,0/0,3-0,5 o
WNGNO080412T01525-M 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 [}
‘ WNGNO080416T01525-M 1,6 10,5-2,0/0,3-0,5 o
® Inmagazzino o Surichiesta BL CBN con ridotto contenuto di CBN
BC (BN rivestito
BH CBN con elevato contenuto di CBN
Codice sistema A158 Scelta gradi A42 Informazioni tecniche A501 Dati di taglio A366
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione CNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura (PCD) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
CN** Inserti negativi DP
P
_ M
’ K
1 N O
s S
H
IS0 r a, 3
o
Y
CNGA120402F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
CNGA120404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
-~ / CNGA120408F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 0
CNGA120412F-1 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30| o
® Inmagazzino o Surichiesta DP Diamante policristallino
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr:75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
V -® s . &
o & -®
A230 A237 A238 A252 A253 A324
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

O  Buone condizioni di lavorazione DNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Inserti - Tornitura (PCD) €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi DP
P
— M
K
N O
_ﬂs S
H
IS0 r a, 3
o
v}
=
DNGA150602F-1 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15|©
DNGA150604F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
o / DNGA150608F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| ©
® Inmagazzino o Surichiesta DP Diamante policristallino
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***-.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' =
.n. ® /. ) ’ :o
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
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nsertiin PCBN&PCD  TOrNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione VNGA L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura (PCD) §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
o
Y
VNGA160402F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VNGA160404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
I © ‘
® Inmagazzino o Surichiesta DP Diamante policristallino
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
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Tornitura generale insertiin pcen & pcD

CCGT L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 02 64 635 | 238 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 97 19525 397 44
Inserti - Tornitura (PCD) §2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 04 129 127 | 476 | 556
CC** Inserti positivi DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
o
=
CCGT060202F-1 0,2 |0,05-0,50/0,05-0,15|©
CCGT060204F-1 04 |0,08-0,50/0,05-0,20 | ®
CCGT060208F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
v CCGTO09T302F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
1 ‘ CCGTO09T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
CCGTO09T308F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
CCGT120402F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
CCGT120404F-1 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
CCGT120408F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
CCGT060204F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
P CCGT060208F-1MED 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
(L‘ CCGT09T302F-1MED 0,2 0,08-0,50(0,05-0,15| 0
CCGTO09T304F-1MED 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 | ©
CCGT09T308F-1MED 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
® Inmagazzino O Surichiesta DP Diamante policristallino
Portautensile
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
@ - d ~ -
( y W \/’ \//
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
A5
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nsertiin PCBN&PCD  