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UNA PANORAMICA SU NUOVI PRODOTTI ED ESPANSIONI DI SERIE

Mitsubishi Materials si concentra costantemente sulle esigenze dei clienti per affrontare al meglio le sfide
dell'industria metalmeccanica moderna. Questo catalogo presenta tutti i nuovi prodotti e le espansioni di serie
per applicazioni di tornitura, fresatura e foratura.

ATTUALLI, INNOVATIVI, COMPETITIVI

NOTE: Il catalogo “Nuovi Prodotti 2025" (N038) va ad integrare il Catalogo Generale C010.
Questo volume contiene tutti i nuovi prodotti e le espansioni di serie lanciati dopo l'uscita del catalogo C010.

Ci riserviamo il diritto di apportare modifiche alle informazioni e illustrazioni inerenti a qualsiasi articolo del
presente catalogo (ad esempio i dati tecnici, la costruzione, l'equipaggiamento fornito, il materiale e 'aspetto

esteriore).

E possibile consultare l'ultima versione di questo catalogo sul nostro sito web: www.mmc-carbide.com

_ NOVITA / ESPANSIONE DI GAMMA _ NOVITA / ESPANSIONE DI GAMMA
~ PER I NUOVI PRODOTTI 2025 (N038) ~ PER I NUOVI PRODOTTI 2025-1 (N037)
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TORNITURA

SERIE GT 6
Geometria di scanalatura esterna per la lavorazione di minuterie.

Aggiunto alla gamma GTAT un inserto per scanalatura dedicato alla lavorazione di gole

di precisione (Sieger).

SERIE XB 2’]
Utensile di tornitura versatile per un'ampia varieta di applicazioni di scanalatura e smussatura

con un unico supporto.

Le operazioni di maschiatura possono ora essere eseguite con un utensile di tornitura.

BARRE DI ALESATURA E INSERTI PER LA LAVORAZIONE DI MINUTERIE 39
Espansione degli inserti di classe E a geometria positiva.

Rompitruciolo FSF/FSF-P - Ideale per piccole profondita di passata e operazioni di finitura.

Nuove barre di alesatura in acciaio ad alta resistenza.

Compatibili con torni automatici a fantina mobile.

ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P ’l O ’I
Ideale per piccole profondita di passata e operazioni di finitura.

SERIE MC/MP7100 ’I 08
Nuova tecnologia di rivestimento per la tornitura dell'acciaio inossidabile.

SERIE MC6100 '] 39
Nuovo rompitruciolo FPH per basse profondita di taglio e finiture ad alto avanzamento.
Grado rivestito CVD per la tornitura di acciaio.

MICRO-MINI TWIN ’I 45

Nuovi portautensili con refrigerante interno per barre di alesatura di
piccole dimensioni e lavorazioni ad elevata precisione di minuterie.
Espansione dei portautensili con refrigerante esterno.

Ideali per alesature di diametro ridotto su acciai e acciai inossidabili.

SERIE BC8200/MB8200 ’I 66
La nuova generazione di gradi rivestiti pcbn per la lavorazione di acciai temprati.

Ampliamento della gamma di geometrie per i gradi PcBN rivestiti BC8220 e BC8210.

Introduzione del nuovo rompitruciolo BL in BC8220, che assicura un efficace controllo dei trucioli

durante le operazioni di taglio a medie e leggere profondita.

Lancio dei nuovi gradi PcBN non rivestiti MB8220 e MB8210 per applicazioni di tornitura di acciaio
temprato.
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FRESATURA INTEGRALE

SISTEMA DI FRESATURA A TESTINE INTERCAMBIABILI iMX

Testina iMX toroidale conica con molteplici fori di adduzione.
L'utensile ideale per la lavorazione di palette.
Pinze ER con gamma ER16 - ER40 e attacco iMX nelle dimensioni da 10 a 25.

SERIEVQ

VQ3XL/VQ4XL/VQ4XLRB - Frese in metallo duro integrale a 3 e 4 taglienti a testa piana
e a 4 taglienti toriche, per massime prestazioni nelle micro-lavorazioni.

VQJCS/VQLCS/VQELCS - Frese in metallo duro integrale con rompitruciolo ed eliche
variabili in lunghezze di taglio 3, 4 e 5 x DC.

Espansione gamma di frese a testa semisferica con 2 taglienti.
VQJCSRB/VQLCSRB/VQELCSRB - Nuove frese toriche in metallo duro integrale con
rompitruciolo ed eliche variabili in lunghezze di taglio 3, 4 e 5 x DC.

FRESATURA AD INSERTI

SERIE MV1000

Gamma di geometrie ampliata per un‘ampia varieta di applicazioni.
Il grado in metallo duro rivestito ideale per la fresatura.

SERIE WWX
MV1030 - Espansione di gradi per WWX200/WWX400.

Fresa a 90° ad alte prestazioni con inserti trigonali bilaterali per fresatura in spallamento,

frontale e in copiatura.

MX3030

APX3000 - Espansione gamma di geometrie.
Grado cermet per una pit ampia gamma di applicazioni.
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FORATURA

DXAS

10/2025 Nuove e innovative punte a cuspide intercambiabile.
Per forature ad alte prestazioni e di elevata precisione su acciai.
Disponibili in diametri da 18.0 a 30.0 mm con rapporti L/Ddi1.5/3/5/8.

DFAS/MFE

04/2025 DFAS-E - Punte in metallo duro a testa piatta (tolleranza m7).
DFAS - Ora disponibile con rapporto L/D = 5.
MFE - Punte in metallo duro a testa piatta (tolleranza h7).

MINI DVAS

04/2025 Serie di punte in metallo duro TRISTAR - Velocita, affidabilita e precisione.

Ora disponibile con rapporto L/D = 50.
@1.0mm-029mm/L/D=2-50.

UTENSILI MPLUS

415SD
04/2025 MV1020/MV1030 - Espansione di gradi.
La prima scelta per le lavorazioni ad alto avanzamento.
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SERIE GT

PER APPLICAZIONI ESTERNE E INTERNE

-:I E Per saperne di piu...
rtrn B282 A MITSUBISHI MATERIALS
s .1 www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B282/

PORTAUTENSILE GT

PER LA SCANALATURA ESTERNA DI MINUTERIE

NUOVO - UTENSILE A 90°

Le dimensioni della lunghezza utile sono state ottimizzate per migliorare la resistenza alle vibrazioni.

UTENSILE A GAMBO CILINDRICO
PER TORNITURA POSTERIORE

Lunghezza utile 18 mm

SH-GTAF GTAF

MECCANISMO DI BLOCCAGGIO POSTERIORE

| portautensili da rastrelliera sui torni automatici a fantina mobile possono essere sostituiti in modo rapido
e preciso utilizzando la stessa chiave su entrambi i lati, migliorando cosi Uefficienza operativa della macchina.
La tipologia con offset non &€ munita di bloccaggio bilaterale.
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RIVESTIMENTO

MS7025 - RIVESTIMENTO MULTISTRATO CON STRUTTURA NANO

La combinazione dello strato ad alto scorrimento con l'eccellente resistenza all'incollamento e dello strato ad
elevata durezza con la maggiore resistenza all'usura, che previene l'usura progressiva a livello nanometrico, riduce
notevolmente i danni alla pellicola e migliora ulteriormente la resistenza all'incollamento ed all'usura stessa.

Rivestimento multistrato con struttura nano Immagine ingrandita Rivestimento multistrato convenzionale

GLI EFFETTI DELLO STRATO AD ALTO SCIVOLAMENTO

Lo strato ad alto scorrimento con struttura nano non solo elimina il tagliente di riporto causato dall'incollamento
dei trucioli che tende a verificarsi nella lavorazione a basso avanzamento, ma riduce anche i difetti sulla superficie
lavorata.

Finitura superficiale

Incollamento
del truciolo -

MS7025 Convenzionale

MT2015 - GRADO IN METALLO DURO (NON RIVESTITO)

Ha la normale resistenza all'usura del metallo duro, ma & anche robusto ed e quindi in grado di resistere a fratture
improvvise. Si prevede che prolunghi la durata dell'utensile nella lavorazione di metalli non ferrosi come le leghe
di alluminio.

VP15TF /VP15KZ - GRADI RIVESTITI PVD

Grado rivestito in (AL Ti)N con eccellente resistenza al calore e capacita di adesione.
Altamente versatili e utilizzabili in diversi processi di lavorazione.
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SERIE GT

SELEZIONE STANDARD

Tipo diinserto

Angolo Portautensile Nota Misura gambo applicabile
STELO QUADRO
8 x8x 80
8x8x120
10x 10 x 80
CW (Larghezza della Senza offset 10x10x120 GTAT
GTAH scanalatura) 12x12x80 GTBT
0.25-3.0mm 12 x 12 x 120 GTCT
16 x 16 x 120
20x20x 120
Senza offset
0° 25x25x 150
10x 10 x 80
S et 10x 10 x 120
enza offse
CW (Larghezza della 12 %12 x 120 GTBT
GTBH scanalatura)
1.45-3.0 mm 16x16x 120 erer
20x20x 120
Con offset
25x25x 150
10x 10 x 80
GTCH CW [Larghezza della scanalatura) Senza offset oTCT
25-3.0mm 10x10x 120
10 x 10 x 100
CW (Larghezza della 12x12x100 GTAT
90° GTAF scanalatura) 16 x 16 x 120 GTBT
0.25-3.0mm 20 x 20 x 120 GTCT
25x25x 120
STELO CILINDRICO
16 x 85
19.05x 115
CW (Larghezza della 20 x 100 GTAT
90° SH-GTAF scanalatura) Per tornitura posteriore GTBT
0.25-3.0 mm 22x120 GTCT
25x120
25.4x 115
11

JNEW]
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GTAH/GTBH/GTCH

SCANALATURA ESTERNA

Tipo U
Tipo E Tipo VT
1 LF 2
LF
CDX
w @
z
7%20
" | :
% ‘ I w @ 1
| | ‘ * ° ‘ N
el e n
T LH
Portautensile destro raffigurato.
Codice Disponibilita "a"i’::lzi:a di _
ordinazione H B HF LF WF  CDX* LH HBH . o Inserti
R L min max E-
GTAHR/L0808-205 @ @ 8 8 8 80 — 2 15 5 0.25 30 1
GTAHR/L0808-20 e o 8 8 8 120 — 2 15 5 0.25 30 1
GTAHR/L1010-20S @ @ 10 10 10 80 — 2 15 3 0.25 30 1
GTAHR/L1010-20 e o 10 10 10 120 — 2 15 3 0.25 30 1 GraT
GTAHR/L1212-20S @ @ 12 12 12 80 = 2 15 1 0.25 30 1 GTBT*
GTAHR/L1212-20 ® @ 12 12 12 120 - 2 15 1 025 30 1 ©OTCT”
GTAHR/L1616-20 e o 16 16 16 120 = 2 15 — 0.25 30 1
GTAHR/L2020-20 e o 20 20 20 120 25 2 25 — 0.25 30 2
GTAHR/L2525-20 e o 25 25 25 150 32 2 25 — 0.25 30 2
GTBHR/L1010-30S @ @ 10 10 10 80 — 3 15 3 1.45 30 1
GTBHR/L1010-30 e o 10 10 10 120 = 3 15 3 1.45 30 1
GTBHR/L1212-30 e o 12 12 12 120 — 3 15 1 1.45 30 1 GTBT
GTBHR/L1616-30 ) ) 16 16 16 120 — 3 15 — 1.45 3.0 1 GICT
GTBHR/L2020-30 e o 20 20 20 120 25 3 25 — 1.45 30 2
DEM GTBHR/L2525-30 e o 25 25 25 150 32 3 25 = 1.45 30 2
GTCHR/L1010-30S @ @ 10 10 10 80 — 3 15 3 2.5 3.0 oTCT
GTCHR/L1010-30 e o 10 10 10 120 — 3 15 3 2.5 3.0
11

(Ogni confezione contiene 5 inserti. Gli inserti grezzi sono in scatole da 10 pezzi per confezione.)

* Non & possibile la lavorazione con profondita superiori a dimensioni CDX (profondita max della scanalatura).
Per la profondita massima effettivamente lavorabile, verificare solo il CDX dell'inserto.

1. Utilizzare gli inserti di destra per i portautensili destri e gli inserti di sinistra per i portautensili sinistri.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NEW
GTAF

SCANALATURA ESTERNA

21\ LF
m
X
[&]
" M x
LH &
I
Portautensile destro raffigurato.
o Disponibilita "ari’::lzi:a di
odice - H B HF LF WF  CDX* LH HBH ————  Inserti
ordinazione )
R L min max
GTAFR/L1010-30 e o 10 10 10 100 15 3 14 3 0.25 3.0
GTAFR/L1212-30 e o 12 12 12 100 17 3 14 1 0.25 3.0 GTAT
GTAFR/L1616-30 e o 16 16 16 120 21 3 14 - 0.25 3.0 GTBT*
GTAFR/L2020-30 e e 10 10 10 120 25 3 14 — 025 3.0 GTCT*
GTAFR/L2525-30 e e 5 25 25 120 30 3 14 - 0.25 3.0

mn

* Non é possibile la lavorazione con profondita superiori a dimensioni CDX (profondita max della scanalatura).
Per la profondita massima effettivamente lavorabile, verificare solo il CDX dell'inserto.

1. Utilizzare linserto sinistro per il portautensile destro e linserto destro per il portautensile sinistro.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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SH-GTAF

SCANALATURA ESTERNA

20°

2° >D<
~ &)
-
[T
4] |
LU H
LF
DCONMS
Portautensile sinistro

o Disponibilita "ari’::lzi:a di
odice —  H B DCONMS LF LU WF CcDX* Inserti
ordinazione )

R L min max
SH160-GTAFL-30 ° 15 15 16 85 18 6 3 0.25 3.0
SH190-GTAFL-30 ° 18 18 19.05 115 18 6 3 0.25 3.0
SH200-GTAFL-30 ° 19 19 20 100 18 6 3 0.25 3.0 g‘;
SH220-GTAFL-30 ° 21 21 22 120 18 6 3 0.25 3.0 GTCT*
SH250-GTAFL-30 ° 2% 2% 25 120 18 10 3 0.25 3.0
SH254-GTAFL-30 ° 2% 2% 25.4 115 18 10 3 0.25 3.0

11

* Non é possibile la lavorazione con profondita superiori a dimensioni CDX (profonditd max della scanalatura).

Per la profondita massima effettivamente lavorabile, verificare solo il CDX dell'inserto.

1. Utilizzare linserto sinistro per il portautensile destro e linserto destro per il portautensile sinistro.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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RICAMBI

GTAH/GTBH/GTCH
& & /@6
. . . § $
Tipologia portautensile \ &
Vite di fissaggio Coppia di serraggio (Nm) Chiave
GT::H-0808, 1010, 1212, 1616 NS404W 1.0 NKY15S
GT:H-2020, 2525 FC400890T 2.5 TKY10F

GTAF

® <
& & /9
Vite di fissaggio Coppia di serraggio (Nm) Chiave
FC400890T 2.5 TKY10F

SH-GTAF
© ©
Vite di fissaggio Coppia di serraggio (Nm) Chiave
FC400890T 2.5 TKY10F

13
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SERIE GT

INSERTI

% L2 1 N 10
Codice ordinazione N E) g E E § " cw CDX*  RER/L ic w1 Geometria
55 2 £ & F B
MET GTAT02506V3RP-E R @ [ 0.25 0.27 0.03 9.525 3.18  Scanalatura di precisione tipo E
&AW GTAT03006V3RP-E R o 0.30 0.27 003  9.525 3.18  [Scanalatura per la lavorazione degli anell
NEM GTAT03306V3RP-E R e ° 0.33 0.27 0.03 9525 3.18 GAN20° W +88;g
(I3l GTAT04312V3RP-E R [ ] [ J 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18 @‘ REL '
NI GTAT05312V5RP-E R [ J [ J 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18 o
N2 GTAT05312V5LP-E L e [ 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18 S
L w
GTAT03306V3R-E R ° 0.33 0.27 0.03  9.525 318 Tipo E (Scanalatura per la
GTAT03306V3L-E L * 0.33 0.27 0.03  9.525 3.18  lavorazione degli anelli)
GTAT04312V3R-E R [ J 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18
GTAT04312V3L-E L * 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18
GTAT05312V5R-E R [ 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT05312V5L-E L * 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
(Al GTAT06512V5R-E R [} [} 0.65 0.9 0.05 9.525 3.18
(IR GTAT06512V5L-E L [ ] [ ] 0.65 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5R-E R [ ] [ J [ J 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5L-E L [ ] * [ ] 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5R-E R e e [ 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5L-E L @& x [ 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5R-E R e e [ 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5L-E L [} * [} 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1002001R-E R [ ] 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT1002001L-E L * 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18 GAN 20° CW20.025
AT GTAT11020V5R-E R @ [ 1.10 1.8 0.05 9.525 3.18 RER | | REL |
NEW GTAT11020V5L-E L e ° 110 18 005 9525  3.18 oo
GTAT12020V5R-E R e e [ 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12020V5L-E L [} * [} 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1202001R-E R ° 1.20 18 0.1 9525  3.18 I Wi
GTAT1202001L-E L * 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18
NI GTAT12520V5R-E R [ J [ J 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
NI GTAT12520V5L-E L [} [ J 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT14020V5R-E R e e [ 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT14020V5L-E L @& X [ 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5R-E R [} [} 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5L-E L [ ] [ ] 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5R-E R [ ] [ ] [ ] 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5L-E L @ % [ ] 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT1503001R-E R [ 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT1503001L-E L * 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT17030V5R-E R @ [ 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17030V5L-E L [ J [ J 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5R-E R [ ] [ ] 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18 . . o
In figura inserto direzione destra
GTBT17530V5L-E L [ ] [ ] 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18
1/3
(Ogni confezione contiene 5 inserti. Gli inserti grezzi sono in scatole da 10 pezzi per confezione.) 17 'V?
* CDX e un valore che presuppone che il diametro di lavorazione sia minore o uguale a @ 42. (4

Notare che la profondita di lavorazione massima é limitata dal portautensili usato.

® / *x =Espansione
14 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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g L2 ;v w N 1)
Codice ordinazione N E, § E E § 0 cW CDX* RER/L IC w1 Geometria

55 = £ &£ § &®
GTBT18030V5R-E R ®© o ° 1.80 2.8 0.05 9525  3.18  Tipo E (Scanalatura per la
GTBT18030V5L-E L ® % ) 1.80 2.8 0.05 9.525 3.18  lavorazione degli anelli)
GTBT20030V5R-E R ®© o ° 2.00 2.8 005 9525  3.18
GTBT20030V5L-E L ® % ° 2.00 2.8 005 9525  3.18
GTBT2003001R-E R @ o 2.00 2.8 0.1 9525  3.18
GTBT2003001L-E L ® % 2.00 2.8 0.1 9525  3.18
GTBT22530V5R-E R ®© ° 2.25 2.8 005 9525  3.18
GTBT22530V5L-E L ® % ° 2.25 2.8 005 9525  3.18 GAN 20° 0120025
GTBT2253001R-E R ® 2.25 2.8 0.1 9525  3.18 RER || REL
GTBT2253001L-E L e 2.25 2.8 0.1 9525  3.18 TCDX
GTCT25030V5R-E R ® % ° 2.50 2.8 005 9525  3.18
GTCT25030V5L-E L ® % ° 2.50 2.8 005 9525  3.18
GTCT2503001R-E R ® 2.50 2.8 0.1 9525  3.18 Ic Wi
GTCT2503001L-E L e 2.50 2.8 0.1 9525  3.18
GTCT27530V5R-E R ® % ° 2.75 2.8 005 9525  3.18
GTCT27530V5L-E L ® x ° 2.75 2.8 005 9525  3.18
GTCT30030V5R-E R ® % ° 3.00 2.8 005 9525  3.18
GTCT30030V5L-E L ® % ° 3.00 2.8 005 9525  3.18
GTCT3003001R-E R ® 3.00 2.8 0.1 9525  3.18

In figura inserto direzione destra
GTCT3003001L-E L e 3.00 2.8 0.1 9525  3.18
GTATO3006V3R-U R ®© e ° 0.30 0.27 003 9525 3.18  Tipo U (Scanalatura per uso
GTAT03006V3L-U L ® % ° 0.30 0.27 003 9525 3.18  generico)
GTAT05012V5R-U R ®© o ° 0.50 0.9 005 9525 3.18
GTAT05012V5L-U L ® % ° 0.50 0.9 005  9.525 3.18
GTAT07520V5R-U R @ o ° 0.75 1.8 005 9525 3.18
GTAT07520V5L-U L ® % ° 0.75 1.8 005 9525 3.18
GTAT09520V5R-U R ®© o ° 0.95 1.8 005 9525 3.18
GTAT09520V5L-U L ® % ° 0.95 1.8 005  9.525 3.18
GTAT10020V5R-U R ®© @ ° 1.00 1.8 005 9525 3.18
GTAT10020V5L-U L ® x ° 100 18 005 9525 3.8 GAN 20° ¢y *3-05
GTAT10320V5R-U R ° 1.03 1.8 005 9525 3.18 RER ﬁ.LCDX
GTAT12520V5R-U R ®© o ° 1.25 1.8 005  9.525 3.18 ’
GTAT12520V5L-U L ® % ° 1.25 1.8 005 9525 3.18
GTBT14530V5R-U R ®© ° 1.45 2.8 005  9.525 3.18 " Wi
GTBT14530V5L-U L ® % ° 1.45 2.8 005 9525 3.18
GTBT15030V5R-U R e e ° 1.50 2.8 005  9.525 3.18
GTBT15030V5L-U L ® % ° 1.50 2.8 005 9525 3.18
GTBT17530V5R-U R ®© o ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17530V5L-U L ® % ° 1.75 2.8 005 9525 3.18
GTBT20030V5R-U R ®© o ° 2.00 2.8 005 9525 3.18
GTBT20030V5L-U L ® % ° 2.00 2.8 0.05 9525 3.18
GTCT25030V5R-U R ® % ° 2.50 2.8 005 9525 3.18 o o
In figura inserto direzione destra

GTCT25030V5L-U L ® % ° 2.50 2.8 005 9525 3.18

(Ogni confezione contiene 5 inserti. Gli inserti grezzi sono in scatole da 10 pezzi per confezione.)

* CDX e un valore che presuppone che il diametro di lavorazione sia minore o uguale a @ 42.

Notare che la profondita di lavorazione massima é limitata dal portautensili usato.

® / * =Espansione
@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

2/3

@
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SERIE GT - INSERTI

g L2 1 w N 1)
Codice ordinazione N T’:;, § E E § 0 cW CDX* RER/L IC w1 Geometria
55 £ &£ &£ 5 B
GTAT0330600R-VT R ° 0.33 0.25 0 9.525 3.18  Tipo VT (Scanalatura,
GTAT0431200R-VT R ° 0.43 0.9 0 9.525 3.18  tornitura laterale]
GTAT0532000R-VT R ° 0.53 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0652000R-VT R ° 0.65 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0752000R-VT R ° 0.75 1.6 0 9.525 3.18 A
GTAT0802000R-VT R ° 0.80 1.6 0 9.525 3.18 P CW@UIEZL
GTAT0852000R-VT R ° 0.85 16 0 9.525 3.18 RERJ DX
GTAT0952000R-VT R ° 0.95 1.6 0 9.525 3.18 ’
GTAT1002000R-VT R ° 1.00 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1102000R-VT R ° 1.10 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1202000R-VT R ° 1.20 1.6 0 9.525 3.18 ic Wi
GTAT1302000R-VT R ° 1.30 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1402000R-VT R ° 1.40 16 0 9.525 3.18
GTBT1503000R-VT R ° 1.50 2.7 0 9.525 3.18
GTBT2003000R-VT R ° 2.00 2.7 0 9.525 3.18
GTATR R * 1.76 — — 9.525 3.18  Grezzo
GTATL L * 1.76 — — 9.525 3.18
GTBTR R * = = — 9.525 3.18
GTBTL L * — — — 9.525 3.18
oW
GTATR f3‘0

w1
GTBTR
IC L w

In figura inserto direzione destra

3/3

(Ogni confezione contiene 5 inserti. Gli inserti grezzi sono in scatole da 10 pezzi per confezione.) 17 'V?
* CDX e un valore che presuppone che il diametro di lavorazione sia minore o uguale a @ 42. e
Notare che la profondita di lavorazione massima ¢ limitata dal portautensili usato.

® / *x =Espansione
16 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE GT

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Durezza Grado Ve f

Ferro, acciaio rapido — MS7025, VP15TF 110 (30 - 180) 0.05(0.01 - 0.09)

Acciaio al carbonio/legato 180HB - 280HB MS7025, VP15TF 100 (50 - 150) 0.05(0.02 - 0.09)
M Acciaio inossidabile <200HB MS7025 80 (50 - 120) 0.03 (0.02 - 0.05)

Metallo non ferroso

- MT2015 150 (70 - 230) 0.07 (0.03-0.11)

17



NO038: Serie GT

SH-GTAF

ESEMPI DI APPLICAZIONE

CONFRONTO NELLA LAVORAZIONE DI X5CRNI18-10

L'elevata rigidita e lampia profondita di lavorazione garantiscono un’eccellente resistenza a vibrazioni e chattering.

Materiale X5CrNi18-10 @ 16 mm f =0.03 (mm/giro]
Ve [m/min) 80 .
f (mm/giro) 0.03,0.07
Larghezza della scanalatura (mm] 3.0
Profondita gola (mm) 1.5
Modalita di taglio Taglio ad umido SRR P Ll s Feiry| B AP
Rl e S
SH-GTAF Convenzionale
Si sono verificati chattering e
vibrazioni.
i
Tracce di chattering e vibrazioni SH-GTAF Convenzionale

Si sono verificati chattering e
vibrazioni.

18



NO038: Serie GT

MT2015

ESEMPI DI APPLICAZIONE

CONFRONTO DANNI AL TAGLIENTE: A6061

Eliminando i danni al tagliente causati dall'incollamento dei trucioli, ci si puo aspettare una pil lunga durata

dell'utensile.

Materiale A6061 @ 18 mm
Ve (m/min) 150

f (mm/giro) 0.04

Profondita radiale di taglio (mm] 2.5

Modalita di taglio

Taglio ad umido

DOPO 1 PASSATA DI LAVORAZIONE

GTBT - MT2015 Convenzionale

DOPO 50 PASSATE DI LAVORAZIONE

GTBT - MT2015 Convenzionale

DOPO 100 PASSATE DI LAVORAZIONE

GTBT - MT2015 Convenzionale

19
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NO038: Serie GT

MS7025

ESEMPI DI APPLICAZIONE

CONFRONTO TRA RUGOSITA SUPERFICIALE E DANNI AL TAGLIENTE:
MATERIALI MAGNETICI TENERI A BASE FERRO

La rugosita superficiale & eccellente perché il danno provocato dall'incollamento viene eliminato.
Ha inoltre un’eccellente resistenza all'usura.

RUGOSITA SUPERFICIALE CON DIAMETRO FONDO SCANALATURA FINALE 11 MM

MS7025 riesce a ottenere una buona finitura delle superfici dall’inizio della lavorazione e mantiene un eccellente
risultato anche dopo 100 passate.

DOPO 50 PASSATE DI LAVORAZIONE

WAT haae MAT <1 WAT aae MAT <1

Py e Wbty e Uy g ",'—_,-\..... Py e L T L AL 4 ALy
O T S T I S i N I R B o S e T e T e T i T e T - = Posizione di
. misurazione
GTBT - MS7025 Convenzionale —

DOPO 100 PASSATE DI LAVORAZIONE

[ WAT R MAT <

L iy \-\—*"~+I---_I—'J4.—'-.H eyt T Ty
’ E o I ’ 1 : LR I
GTBT - MS7025 Convenzionale
DANNO AL TAGLIENTE
Materiale Materiale magnetico tenero
a base ferro @ 16 mm
Ve (m/min) 150
f (mm/giro) 0.04

Profondita radiale di taglio (mm) 2.5

Modalita di taglio Taglio ad umido

DOPO 50 PASSATE DI LAVORAZIONE

GTBT - MS7025 Convenzionale
Scheggiatura da incollamento

DOPO 100 PASSATE DI LAVORAZIONE

GTBT - MS7025 Convenzionale




SERIE XB

UTENSILE DI TORNITURA INTERCAMBIABILE
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SERIE XB

UTENSILE DI TORNITURA INTERCAMBIABILE

UNA VERSATILE GAMMA DI APPLICAZIONI CON UN SOLO PORTAUTENSILI

Grazie ai taglienti di alta qualita e all'eccellente affilatura, e disponibile una gamma completa di utensili per una
varieta di applicazioni in grado di garantire efficienza e stabilita.

n SMUSSATURA n SMUSSATURA n SCANALATURA SCANALATURA
(Gola interna per (Semisferica) (A spigolo)
troncatura)

J

b

XBSX XBSR XBSG
[ FILETTATURA INTERNA I3 SCANALATURA SCANALATURA
FRONTALE LATO FRONTALE LATO
INTERNO ESTERNO

A A

XBST XBSF XBSE
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SERIE XB

CARATTERISTICHE

BLOCCAGGIO SU SEI LATI

Bloccaggio altamente rigido che vincola saldamente
linserto grazie a sei superfici cuneiformi situate in
3 fessure per chiavette.

AISI 304: CONFRONTO TRA SUPERFICI DI SCANALATURA

La Serie XB riduce la frequenza di chattering e le vibrazioni in modo eccezionale.

Materiale X5CrNi18-10
Utensile XBSG0O8H08200R005R
Ve [m/min) 65
f (mm/giro) 0.01
2.0 (larghezza)
Forma scanalatura (mm)
0.75 (ap)
Modalita di taglio Lubrorefrigerante interno 1 MPa

Serie XB Convenzionale

Si sono verificati chattering e
vibrazioni.

23
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NO038: Serie XB

SERIE XB

CARATTERISTICHE

CON REFRIGERANTE INTERNO ED ESTERNO

Entrambi i portautensili, metallo duro e acciaio, sono forniti di serie con refrigerante interno.
| portautensili in acciaio sono dotati anche di refrigerante esterno, che puo pero essere combinato con la tipologia
con refrigerante interno SLV.

COMBINAZIONE CON SUPPORTO SLV

La tipologia con refrigerante interno del supporto SLV ha una filettatura di tubo conico all'estremita posteriore che
permette la connessione diretta con refrigerante ad alta pressione.

Lerogazione di abbondante refrigerante attraverso l'utensile fornisce un raffreddamento adeguato e migliora la
rimozione dei trucioli.

Cio riduce notevolmente i problemi durante la lavorazione interna.

Fornisce grandi quantita di Penetra facilmente nel fondo
refrigerante. del foro e previene laccumulo
di trucioli.




NQ38: Serie XB

SERIE XB

NUOVE SOLUZIONI

FILETTATURA: SOSTITUIRE LA MASCHIATURA CON UN UTENSILE DI TORNITURA INTERCAMBIABILE

Paragonato alla maschiatura, che richiede del gioco (lunghezza barra + a), la Serie XB permette di risparmiare
materiale da lavorare e di ridurre i tempi di ciclo. Per questo si consiglia di passare dalla maschiatura all'uso di un

utensile intercambiabile.

Con la Serie XB & possibile passare ad operazioni di
filettatura subito dopo la troncatura.

)_ E m
1S
S : i
3 s
PP S =
l
i Tolleranza per la rimozione
. (lunghezza barra di maschiatura + a) 12.5mm
|
Utensile Maschio in metallo duro Utensile Serie XB
Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 60
f (mm/giro) 1.25 f (mm/giro) 1.25
E richiesto un processo in quattro fasi per rimuovere i trucioli. 6 passate

Confronto durata dell’'utensile usando un maschio e un inserto di filettatura

Maschio - Numero di componenti lavorati: 100 Inserto di filettatura XB - Numero di componenti lavorati: 176

LAVORAZIONI PRIVE DI BAVE CON LA TRONCATURA INTERNA

Smussare prima di eseguire la troncatura riduce la necessita di un processo di shavatura.
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SERIE XB

DIAMETRO DI TAGLIO MIN. E PROFONDITA DI TAGLIO MAX.
PER APPLICAZIONE

Diametro di Profondita Tipo di portautensili
Applicazione Geometria taglio min.  di taglio max.
(mm) (mm) Ho7 Ho8 Ho9 H11 H14
7.8 2.0 (V4
8.0 1.0 v
9.0 1.8
A spigolo v
10.0 2.8 4
11.0 2.3 v
14.0 4.0 "4
Scanalatura
8.0 1.0 v
o 9.0 1.6 4
Semisferica
11.0 2.3 v
14.0 4.0 v
Frontale lato esterno 14.0 6.0 v
Frontale lato interno 12.0 6.0 "4
8.0 — 4
Profilo parziale
40° 9.0 — "4
, 11.0 = "4
Filettatura Interna
9.0 - v
ISO metrico
40° 11.0 = v
14.0 — 4
7.0 0.8 "4
8.0 1.4 v
45° 9.0 13 v
11.0 1.5 v
Smussatura 14.0 15 v
8.0 1.0 v
Taglio interno per 9.0 1.5 v
troncatura 1.0 15 v
14.0 15 v

1/1



NO038: Serie XB

XBSH_S

STELO IN ACCIAIO SENZA FORO PER REFRIGERANTE

1 2
il i \ S f \ 3
UL \ J = \ J =
L2 D
L1 L1
5 g

-
2o Z
Codice ordinazione ) 'g @dgé 2 d1 L1 L2 Codice inserto
oo 2 o
EZ w0 =
(= - B = -
XBSH070700080S R [ ] 7 4.8x6 80 12 XBSC 1
XBSH080700080S R [ ] 7 6 80 12 XBS 2
XBSH091000080S R [ ) 10 6.6x 7.4 80 14 XBS: 1
XBSH111000080S R [ ] 10 8 80 16 XBS 2
XBSH141200080S R o 12 9.5x 11 80 18 XBS: 1
11
AN
“ Q&

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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XBSH_S-C

STELO IN ACCIAIO CON FORO PER REFRIGERANTE

1 2
R J)f e Ee——
/L2 FoL2
L1 L1
T = o —

-
2o Z
Codice ordinazione ) 'g @dgé 2 d1 L1 L2 Codice inserto
oo 2 o
EZ w0 =
(= - B = -
XBSHO071600080S-C R [ ] 16 4.8x6 80 12 1
XBSH081600080S-C R [ ] 16 6 80 12 2
XBSH091600095S-C R [ ) 16 6.6x 7.4 95 14 1
XBSH111600097S-C R [ ] 16 8 97 16 2
XBSH141600100S-C R o 16 9.5x 11 100 18 1
11
AN
“ Q&

28 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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XBSH_C-C

STELO IN METALLO DURO CON FORO PER REFRIGERANTE

m[ —

]
L2
°
S|

(0
2o Z
Codice ordinazione N 5 @dgé fd1 L1 L2 Codice inserto
o e S o
EZ w0 2
(= - B = -
XBSH071200080C-C R [ ) 12 48x6 80 21 1
XBSH081200080C-C R [ ) 12 [ 80 21 2
XBSH091200090C-C R o 12 6.6x7.4 90 22 1
XBSH091200098C-C R o 12 6.6x7.4 98 30 XBS: 1
XBSH111200095C-C R [ ) 12 8 95 29 XBS: 2
XBSH111200110C-C R [ J 12 8 110 42 XBS¢ 2
XBSH141200100C-C R [ ) 12 9.5x 11 100 34 XBS¢ 1
XBSH141200110C-C R [ ) 12 9.5x 11 110 45 XBS¢ 1
11
N
V/
¥RS

RICAMBI

Corpo fresa \Q&*\\

Vite di serraggio Chiave Coppia (Nm)
XBSHO7 TPS20-X TIP7F-X 0.8
XBSHO08 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSHO09 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH11 TPS35-X TIP10F-X 3.5
XBSH14 TPS40-X TIP15F-X 4.5

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 29
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SERIE XB

PRECAUZIONI DURANTE LINSTALLAZIONE DEGLI INSERTI

Posizionare i taglienti in modo tale che la la punta punti a destra; usare la superficie piatta del portautensili come
riferimento. La posizione della gola per chiavette varia a seconda delle dimensioni del portautensili.

XBSH07/XBSH09/XBSH14

IL riferimento del supporto & la superficie piana con
Uinclinazione indicata di seguito, mentre il tagliente
dellinserto si trova sul lato destro.

Lato destro

@ Tagliente a destra

Estremita
XBSHO8 XBSH11
Il portautensili ha una forma cilindrica. Il portautensili ha una forma cilindrica.
Il lato con la sede per la chiavetta a sinistra del centro Il lato con la scanalatura al centro € U'estremita.

della superficie piana ¢ la parte superiore.

Lato destro

Lato destro

Gola per chiavette a sinistra

Gola per chiavette al

ﬂ Tagliente a destra m Tagliente a destra

Estremita Estremita
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SERIE XB

INSERTI

SCANALATURA
(A SPIGOLO)
. L g 2 *"‘—" Tipo di .
Codice ordinazione 'g E-. E DMIN R t max. b portautensili Geometria
o5 =
XBSGO8H07100R005R R [ 7.8 0.05 2.0 1.00 HO7
XBSG08H07125R005R R [ 7.8 0.05 2.0 1.25 HO7
XBSGO8H07150R005R R [ ) 7.8 0.05 2.0 1.50 HO7
XBSGO08H07200R005R R [ 7.8 0.05 2.0 2.00 HO7
XBSGO8H08100R005R R [ ) 8.0 0.05 1.0 1.00 HO8
XBSG08H08125R005R R [ 8.0 0.05 1.0 1.25 HO8
XBSGO8H08150R005R R [ 8.0 0.05 1.0 1.50 H08
XBSG08H08200R005R R [ 8.0 0.05 1.0 2.00 H08
XBSGO9H09100R005R R [ 9.0 0.05 1.8 1.00 H09
XBSGO9H09125R005R R [ J 9.0 0.05 1.8 1.25 H09
XBSGO9H09150R005R R [ ) 9.0 0.05 1.8 1.50 H09
XBSGO9H09200R005R R [ 9.0 0.05 1.8 2.00 H09
XBSG10H09100R005R R [ 10.0 0.05 2.8 1.00 H09
XBSG10H09125R005R R [ 10.0 0.05 2.8 1.25 H09
XBSG10H09150R005R R [ 10.0 0.05 2.8 1.50 H09
XBSG10H09200R005R R [ 10.0 0.05 2.8 2.00 H09
XBSG10H09250R010R R [ ) 10.0 0.10 2.8 2.50 H09
XBSG10H09300R010R R [ ) 10.0 0.10 2.8 3.00 H09
XBSG11H11100R005R R [ 11.0 0.05 2.3 1.00 H11
XBSG11H11125R005R R [ 11.0 0.05 2.3 1.25 H11
XBSG11H11150R010R R [ 11.0 0.10 2.3 1.50 H11
XBSG11H11200R010R R [ 11.0 0.10 2.3 2.00 H11
XBSG11H11250R020R R [ 11.0 0.20 2.3 2.50 H11
XBSG11H11300R020R R [ 11.0 0.20 2.3 3.00 H11
XBSG14H14100R005R R [ 14.0 0.05 4.0 1.00 H14
XBSG14H14125R005R R [ 14.0 0.05 4.0 1.25 H14
XBSG14H14150R010R R [ 14.0 0.10 4.0 1.50 H14
XBSG14H14200R010R R [ 14.0 0.10 4.0 2.00 H14
XBSG14H14250R020R R [ 14.0 0.20 4.0 2.50 H14
XBSG14H14300R020R R [ ) 14.0 0.20 4.0 3.00 H14
11
* Rivestito .
“ Qe

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE XB - INSERTI

NQ38: Serie XB

SCANALATURA
(SEMISFERICA)

[} *
Codice ordinazione 'g % g DMIN R t max. por.:;z::risili Geometria

85 =
XBSR08H08080R040R R [ 8.0 0.4 1.0 0.8 HO8
XBSR08H08100R050R R [ ) 8.0 0.5 1.0 1.0 HO8
XBSR08H08200R100R R [ 8.0 1.0 1.0 2.0 H08
XBSRO9H09080R040R R [ 9.0 0.4 1.6 0.8 H09
XBSRO9H09100R050R R [ 9.0 0.5 1.6 1.0 H09
XBSRO9H09200R100R R [ 9.0 1.0 1.6 2.0 H09
XBSR11H11080R040R R [ ) 11.0 0.4 2.3 0.8 H11
XBSR11H11100R050R R [ 11.0 0.5 2.3 1.0 H11
XBSR11H11200R100R R [ ) 11.0 1.0 2.3 2.0 H11
XBSR14H14100R050R R [ 14.0 0.5 4.0 1.0 H14
XBSR14H14200R100R R [ 14.0 1.0 4.0 2.0 H14
XBSR14H14300R150R R [ 14.0 1.5 4.0 3.0 H14
* Rivestito

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

N
&
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SERIE XB - INSERTI

SCANALATURA FRONTALE LATO ESTERNO E INTERNO

[} *
Codice ordinazione 'g % g DMIN R t max. b por.g':'::risili Geometria
65 =
XBSE12H14100R010R R [ 12.0 0.1 1.5 1.0 H14 Frontale lato esterno
XBSE12H14150R010R R [ 12.0 0.1 2.5 1.5 H14
XBSE12H14200R010R R @ 120 0.1 3.0 2.0 H14 DMIN =~
XBSE12H14250AR010R R [ ] 12.0 0.1 3.0 2.5 H14
XBSE12H14250BR010R R [ ] 12.0 0.1 5.0 2.5 H14
XBSE12H14300AR010R R [ 12.0 0.1 3.0 3.0 H14
XBSE12H14300BR0O10R R [ 12.0 0.1 6.0 3.0 H14
R t max.
XBSF14H14100R010R R [ 14.0 0.1 1.5 1.0 H14 Frontale lato interno
XBSF14H14150R010R R [ 14.0 0.1 2.5 1.5 H14
XBSF14H14200R010R R [ 14.0 0.1 3.0 2.0 H14
XBSF14H14250AR010R R [ 14.0 0.1 3.0 2.5 H14
XBSF14H14250BR0O10R R [ ] 14.0 0.1 5.0 2.5 H14
XBSF14H14300AR010R R [ ] 14.0 0.1 3.0 3.0 H14
XBSF14H14300BR0O10R R [ ] 14.0 0.1 6.0 3.0 H14 OMIN
t max.
* Rivestito 3% '23

E stato progettato per evitare interferenze, pertanto & importante una corretta installazione.

FRONTALE LATO ESTERNO FRONTALE LATO INTERNO

Angolo di scarico all'interno Angolo di scarico all'esterno

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE XB - INSERTI

FILETTATURA INTERNA
. L § 2 *2 Tipo di .
Codice ordinazione 'g ?ug\ E DMIN b Passo portautensili Geometria
os =
XBSTO9H09100ISOR R e 9.0 0.12 1.00 HO9  1SO metrico
XBSTO9H09150ISOR R @ 9.0 0.18 1.50 Hoy  ¢0° RN
XBSTO9H09175ISOR R e 9.0 0.20 1.75 HO9 ’ g
XBST11H11100ISOR R e 110 0.12 1.00 H11
XBST11H11150ISOR R e 110 0.18 150 H11
XBST11H11200ISOR R e 110 0.25 2.00 H11
XBST14H14100ISOR R ® 140 0.12 1.00 H14
XBST14H14150ISOR R @ 140 0.18 1.50 H14
XBST14H14200ISOR R @ 140 0.25 2.00 H14
XBST14H14250IS0R R @ 140 0.31 2.50 H14
XBSTO8HO805060R R @ 8.0 0.06 0.5-0.75 Ho8  Profilo parziale
XBSTO8H0810060R R @ 8.0 0.12 1.0-1.25 Hos  ¢9° )
XBSTO8H0815060R R e 8.0 0.18 15-1.75 Hos
XBSTO9HO905060R R @ 9.0 0.06 0.5-0.75 HO9
XBSTO9H0910060R R @ 9.0 0.12 10-1.25 HO9
XBSTO9H0915060R R e 9.0 0.18 15-1.75 HO9
XBSTO9H0917560R R @ 9.0 0.20 1.75-2.0 HO9
XBST11H1110060R R e 110 0.12 10-1.25 H11
XBST11H1115060R R e 110 0.18 15-1.75 H11
XBST11H1120060R R e 110 0.25 20-25 H11
* Rivestito N
%

34 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE XB - INSERTI

SMUSSATURA
2 b
Codice ordinazione -E o = DMIN R t max. Tipo di - Geometria
gs @ portautensili
85 =
XBSC07H074545R020R R o 7.0 0.2 0.8 HO7
XBSC08H084545R020R R o 8.0 0.2 1.4 HO8
XBSC09H094545R020R R o 9.0 0.2 1.3 HO9
XBSC11H114545R020R R [ ) 11.0 0.2 1.5 H11
XBSC14H144545R020R R [ 14.0 0.2 1.5 H14
11
* Rivestito N
V
¥RS
SMUSSATURA
(TAGLIO INTERNO PER TRONCATURA)
Eo b
Codice ordinazione -E o = DMIN t max. t b Tipo di - Geometria
¢ 8 E portautensili
85 =
XBSX08H080845R R o 8.0 1.0 0.2 1.0 HO8
XBSX09H090845R R [ ) 9.0 1.5 0.2 1.0 HO9
XBSX11H110845R R [ 11.0 1.5 0.2 1.0 H11
XBSX14H140845R R [} 14.0 1.5 0.2 1.0 H14
11
* Rivestito N
“ Q&

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NQ38: Serie XB

SERIE

XB

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

VELOCITA DI TAGLIO

Materiale Trattamento termico Durezza Ve
C10E Ricottura 125 HB 160 (100 - 260)
C45E Ricottura 190 HB 140 ( 80 - 230)
Acciaio non legato C45E Rinvenimento 250 HB 140 ( 80 - 180)
C5H5E Ricottura 270 HB 110( 70 - 180)
C55E Rinvenimento 300 HB 100 ( 60 - 150)
16CrMo4 Ricottura 180 HB 110( 70 -180)
o 16CrMo4 Rinvenimento 275 HB 100 ( 60 - 150)
Acciaio basso legato - -
42CrMo4 Rinvenimento 300 HB 90 ( 50 - 140)
42CrMo4 Rinvenimento 375 HB 80 ( 50 -130)
C45E, 42CrMo4 Ricottura 200 HB 80 ( 50-130)
Acciaio altamente legato X38CrMoV5-1 Trattamento di tempra e rinvenimento 300 HB 70 ( 40 - 100)
X38CrMoV5-1 Trattamento di tempra e rinvenimento 400 HB 50( 30- 80)
Acciaio inossidabile ferritico ~ X6Cr17 Ricottura 200 HB 100 ( 60 - 160)
Acciaio inossidabile martensitico  X20Cr13, X30Cr13 Rinvenimento 250 HB 90 ( 50 - 140)
) ) X5CrNi18-10 Temprato 200 HB 80 ( 50 - 180)
Acciaio inossidabile austenico — - -
X15CrNiSi25-20 Rinvenimento 300 HB 70 ( 40 - 140)
Acciaio duplex inossidabile X3CrNiMoN27-5-2 Ricottura 230 HB 60 ( 40-110)
) B EN-GJL-200 — 180 HB 90 ( 50 - 230)
Ghisa grigia
EN-GJL-300 — 260 HB 100 ( 50 - 160)
Ghisa sferoidale, ferrite EN-GJS-400-15 — 160 HB 80 ( 50 - 150)
Ghisa sferoidale, perlite EN-GJS-700-2 — 250 HB 70 ( 40 -130)
Ghisa sferoidale, ferrite FCMB350 — 130 HB 120 ( 70 - 230)
Ghisa sferoidale, perlite FCMP490 — 230 HB 100 ( 60 - 190)
_ o _ AL99,5 Ricottura 60 HB 290 (180 - 540)
Leghe di alluminio forgiate - -
AlMg1SiCu Trattamento indurente 100 HB 280 (170 - 510)
AlSi7Mg0,3 Ricottura 75 HB 240 (140 - 440)
Leghe di alluminio fuse AlSi7Mg0,3Cu Trattamento indurente 90 HB 200 (120 - 380)
AlSi9Cu, AlSi12CuNiMg Trattamento indurente 130 HB 120 ( 70 - 230)
CuZn39Pb3 — 110 HB 210 (130 - 390)
Rame,
. CuZn37 — 90 HB 180 (110 - 330)
Lega di rame
99,9% Cu — 100 HB 130 ( 90 - 290)
Leghe di magnesio MgéAl1Zn — 70 HB 100 ( 70 - 290)
Ti-99.5 — — 50 ( 30 - 100)
Leghe di titanio Ti-6Al-4V, Ti-3Al-2.5V Trattamento indurente — 40( 20- 60)
Ti-bAl-5V-5Mo-3Cr, Ti-10V-2Fe-3Al  — 410 HB 30( 20- 50)

AVANZAMENTO E PROFONDITA DI TAGLIO CONSIGLIATE

Avanzamento f (mm/giro)
Scanalatura 0.01-0.03
Alesatura e profilatura 0.03-0.10
Scanalatura frontale 0.02-10.06




NQ38: Serie XB

SERIE XB

PORTAUTENSILI SLV

510 S11 2-CRKS
DCONWS
z{ 722 12
el (@)
1% 7Z7za \8
LPR CNT H
LF

CON FORO PER REFRIGERANTE

2
Codice ordinazione Z DCONMS DCONWS  BD LF Ly H B $10 s11 CNT
g
SLV190080070A ® 1905 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10 Rc1/8
SLV190110070A ® 1905 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10 Rc1/8
SLV200080070A ® 200 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10 Rc1/8
SLV220115070A ® 220 7.0 20.0 115 20 20.8 208 5.0 10 Rc1/8
SLV250067070A ® 250 7.0 20.0 67 20 239 23.9 5.0 10 Rc1/8
SLV250110070A ® 250 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10 Rc1/8
SLV254080070A ® 254 7.0 20.0 80 20 244 2.4 5.0 10 Rc1/8
SLV254110070A ® 254 7.0 20.0 110 20 24.4 2.4 5.0 10 Rc1/8
SLV320110070A ® 320 7.0 20.0 110 22 311 31.1 5.0 10 Rc1/8
SLV320110100A ® 320 10.0 25.0 110 22 311 31.1 5.0 10 Rc1/4
SLV320110120A ® 320 12.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10 Rc3/8
11

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE XB

NQ38: Serie XB

TABELLA DI MONTAGGIO

Serie Tipologia barra alesatrice Tipo di portautensili
XB Multifunzione XBSHO7 SLV :070A/N
XB Multifunzione XBSH08 SLVC: 070A/N
XB Multifunzione XBSH09 SLVC

XB Multifunzione XBSH11 SLV:

XB Multifunzione XBSH14 SLV:

MICRO-MINI TWIN Barenatura CBO7RS SLVC:

MICRO-MINI TWIN Scanalatura CGO0712RS SLVI

MICRO-MINI TWIN Scanalatura CG0713RS SLV:

MICRO-MINI TWIN Scanalatura CGO7RS SLV: 57 070A/N
MICRO-DEX Interno CO7KS: i 3R SLVi: >070A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C08-07S:x:R/L SLVC: :070A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C12-10S::R/L SLVi: #100A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C13-10SDQCR/L SLV:: :100A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C14-10SDUCR/L SLV:: “100A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C/S14-12S: 3 2R/L SLVE 120A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C16-10SVPCR/L SLVC «>100A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C/S16-12S: 3 2R/L SLVC: 120A/N
BARRA PER ALESATURA Interno C/S20-12SVPBR/L SLV 3120A/N

RICAMBI

Corpo fresa &&*\\\& %

Vite di serraggio Chiave Coppia (Nm)
SLV: 52070A/N
SLV :100A/N HSS05004 HKY25R 4.0

SLVZ 120A/N




BARRE DI ALESATURA
E INSERTI PER LA
LAVORAZIONE DI MINUTERIE

COMPATIBILI CON TORNI AUTOMATICI A FANTINA MOBILE



https://mhg-mediastore.net/B210-H/

N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

BARRE DI ALESATURA
E INSERTI PER LA
LAVORAZIONE DI MINUTERIE

LUNGHEZZA COMPLESSIVA COMPATIBILE CON TORNI
AUTOMATICI A FANTINA MOBILE

A ] * TIPOLOGIA CON ATTACCO A VITE

STELO IN METALLO DURO INTEGRALE:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

GAMBO IN ACCIO TRATTATO™:

70 mm, 80 mm, 90 mm
* Il materiale del gambo offre un’eccellente resistenza ai danni
causati dallo strisciamento dei trucioli.

STELO IN ACCIAIO:
90 mm, 150 mm

--------------- CON FORO PER REFRIGERANTE

Alcuni articoli con stelo in metallo duro integrale
di piccolo diametro non presentano il foro per
refrigerante.

Verificare nell'elenco a pagina 42.

NON E NECESSARIO ACCORCIARE LO STELO

Le lunghezze degli utensili sono compatibili con torni
automatici a fantina mobile, quindi non & necessario
tagliare lo stelo per evitare interferenze.




N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

STELO IN METALLO DURO INTEGRALE CON PASSAGGIO
PER REFRIGERANTE CON DIAMETRO MINIMO DI 9 MM

La barra alesatrice con diametro minimo di 9 mm garantisce una migliore area di svincolo e permette
l'evacuazione dei trucioli.

COMPARAZIONE AREE DI SVINCOLO: DIAMETRO FORO 11 MM

Barra alesatrice per lavorazione di minuterie Dimple Bar
Diametro minimo di lavorazione di 9 mm Diametro minimo di lavorazione di 10 mm

CODIFICA

1. Materiale dello stelo 4. Tipo di bloccaggio 5. Forma inserto 6. Angolo diimpostazione KAPR 7. Angolo di spoglia inserto
C  Steloin metallo duro integrale S Awvitabile C FORMAROMBICA 80° U 93° B 5° POSITIVO
H  Gambo in acciaio trattato : D FORMAROMBICA 55° L 95° C 7°POSITIVO
S Steloin acciaio E T FORMATRIANGOLARE 60° Q 107.5° P 11° POSITIVO

. M V  FORMA ROMBICA 35° P 117.5° .
E 2. Diametro minimo 3. Diametro codolo 5 W FORMA TRIGONALE J 142° .
+ | dilavorazione DCONMS (mm) | ¢ R E
° | DMIN (mm) K . ; :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -]116 S (& L C R 09 |-|(180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :

8. Direzione di taglio 9. Lunghezza lato tagliente e diametro cerchio inscritto 10. Lunghezza utensile (mm) 11. Foro per refrigerante
R Destro Cerchio inscritto (mm) 3.97 476 556 635 7.94 9.525 070 70 C Con foro per refrigerante
L Sinistro FORMA ROMBICA 80° 03 04 — 06 08 09 080 80

FORMA ROMBICA 55° — — — 07 — 11 090 90
FORMA TRIANGOLARE 60° 06 08 09 11 — 16 140 140
FORMA ROMBICA 35° — 08 — 11 — 16 150 150
FORMA TRIGONALE 02 L3 — 04 — 06 180 180

200 200
250 250




NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

SELEZIONE STANDARD

Portautensili Inserto

[
Tipo di Materiale Lungh g E‘” g 5 g"’
. ateriale Lunghezza E 92 2 S o o=
Forma inserto porautensii KAPR gl stelo utensile DMIN DCONMS § %5 5 SE EEX
S c® o2 GTE 825
w 8 a8 = mazd
Metallo duro 80, 90 5-8 4-17 ©) © B210-H
Metalloduro 90, 140,180 9 -34 8-32 ©) ©) © B210-H
FORM.A BOMBlCA 80 SCLC 95°  Acciaio trattato 70,80,90 5-10 4L-8 () 43 60
Spoglia inserto 7°
Acciaio trattato 90 12 10 ©) (@) 44
Acciaio 90, 150 14-34 12-32 (©) (©) B210-H
Metallo duro 140, 180 12-30 10-25 ©) ©) o B210-H
o
FORM.A BOMBlCA 80 SCLP 95°  Acciaiotrattato 90 12 10 ©) ©) 45 69
Spoglia inserto 11°
Acciaio 90, 150 14-30 12-25 (@) (@] B210-H
Metallo duro 90 7-8 6-17 ©) © B210-H
Metalloduro 90, 140,180 9 - 32 8-25 o ©) © B210-H
FORMA. TI?IANGOLARE 60 STUC 93°  Acciaio trattato 80 7-10 6-8 o 46 80
Spoglia inserto 7°
Acciaio trattato 90 12 10 o ©) 47
Acciaio 90, 150 14-40 12-32 o ©) B210-H
Metalloduro 90,140,180 10-34 8-25 ©) (@) © B210-H
o Acciaio trattato 80 10 8 ©) 48
FORM/A_TRIANGOLARE(;O STUP 930 e 83
Spogliainserto 11 Acciaio trattato 90 12 10 (@) (@) 49
Acciaio 90, 150 14-34 12-25 ©) (@) B210-H
Metallo duro 140, 180 14-32 10-25 o ©) o B210-H
FORM.A .ROMBlCA 5 SbucC 93°  Acciaiotrattato 90 14 10 o (©) 50 72
Spoglia inserto 7°
Acciaio 150 16-32 12-25 o ©) B210-H
Metallo duro 140, 180 13-30 10-25 ©) (@) © B210-H
FORM.A .ROMBICA°55 sDaQc 107.5°  Acciaio trattato 90 13 10 ©) (©] 51 72
Spoglia inserto 7
Acciaio 90, 150 16-30 12-25 ©) (@) B210-H
Metallo duro 140 16 12 o (@) 52
svuc 93° —
Acciaio 90 16 12 o ©) 53
FORM.A .ROMBlCA % Metallo duro 140 16 10 o ©) 54 90
Spoglia inserto 7° SVPC 117.5°
Acciaio trattato 90 16 10 ©) (@) 55
svJC 142°  Acciaio 90, 150 16-20 12-16 ©) (@) 57
Metallo duro 180 20-34 16-25 ©) (@) 52
SVUB 93° —
Acciaio 150, 200 20-40 16-32 o o 53
FORM.A ROMBlCA & Metallo duro 180 20-34 12-25 o ©) 54 87
Spoglia inserto 5° SVPB 117.5°
Acciaio 150, 200 20-40 12-32 o (©) 56
SVJB 142°  Acciaio 150,200,250 25-50 20-40 o ©) 57
Metallo duro 80, 90 6-8 5-7 ©) (@) © B210-H
Metalloduro 90, 140,180 10-22 8-20 ©) (@) (@) © B210-H
FORM.A .TRlGONAL'E sSwuc 93°  Acciaio trattato 70,80 6-10 5-8 © ©) 58 92
Spoglia inserto 7
Acciaio trattato 80 12 10 ©) (@) (@) 59
Acciaio 90, 150 14-22 12-20 o ©) ©) B210-H

ISTRUZIONI PER L'USO DEGLI INSERTI DI TIPO CPGT, TPGX / TPMX

Le barre alesatrici per lavorazione di minuterie possono utilizzare gli inserti indicati nella tabella sottostante
sostituendo le viti di serraggio.

Tipo di inserto Vite di serraggio Tipo di inserto Vite di serraggio

TS3 CS200T
TS4 CS250T
C€S300890T

1. Se la vite e troppo lunga & necessario accorciarla.



N E W NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SCLC

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CC{x:

e o
& g

(06) (06)
" @  rcenpoD
ks =
\ = Iz R/L-F
) S
8
H N
GAMF LF a
GAMP } N
In figura portautensile destro (03,04) (03,04)

Codice ordinazione E No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
[=] (=% -} (=] (=]
H05-04SCLCR03-070 [ ] R 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
H05-04SCLCL03-070 [ ] L 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1¢
H055-04SCLCR03-070 [ R 585 4 70 7 2.95 3.7 15° 0° 0351
H06-05SCLCR03-070 [ ] R 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H06-05SCLCL03-070 [ J L 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H07-06SCLCRO4-080 [ R 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0°
HO07-06SCLCL04-080 [ J L 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0° CCx:
H08-07SCLCR04-080 [ ] R 8 7 80 " 4.0 6.7 11° 0°
H08-07SCLCL04-080 [ ] L 8 7 80 11 4.0 6.7 11° 0°
H09-08SCLCR04-080 [ ] R 9 8 80 16 4.5 7.7 10° 0°
H10-08SCLCR04-080 [ R 10 8 80 16 5.0 7.7 9° 0°
H10-08SCLCR06-090 [ R 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
H10-08SCLCL06-090 [ J L 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
N
"R

RICAMBI

= 5
Tipologia barra alesatrice § /

Vite di serraggio * Chiave

TS16 TKY06F

TS21 TKY06F

TS25 TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS16 =0.6, TS21 =0.6, TS25=1.0

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SCLC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CC{x:

e o
-

(06) (06)
DMIN | 5 or . @  rcenpoD
R >
=7\ [
uw -1~ RIL-F
@ﬁb ffffffffffffffffffffffffffffffff i
LDRED e ~
GAMF LF H a
GAMP } -
In figura portautensile destro (06) (06)
2 [}
Z se g
Codice ordinazione E ND =z = LF LDRED WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 £ 38
a 8% o o
H12-10SCLCR06-090-C [ R 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° — 0602
H12-10SCLCL06-090-C [ 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° o 0602
11
N,
&
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H - SCLCR/L06 TS25 TKYO8F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

A @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SCLP-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CP{x:

@@@@

- -

(08) (08) (08) (08)

@ @ Petto piano PCBN/PCD
MP MM

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

,_
-
DCONMS

el - |

In figura portautensile destro (08) (08) (08) (08)
£ [
z £ g
. . . 2 ] = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 38
a 8% o o
H12-10SCLPR08-090-C [ ] R 12 10 90 20 6.0 9.7 & & N 0802
H12-10SCLPL08-090-C [ ] 12 10 90 20 6.0 9.7 5° 5° o 0802
11
N
"
4
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H12-10SCLPR/L08 TS3D TKY10F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS3D = 2.5

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

NEW
H-STUC

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TCOX:
FP R/L-F
VN,
LT == £
(09) (06)

DMIN e @ @
[T

@
>
S|
£
*W
]
pul
m
O _L+
=
DCONMS
T
) L=
4
Z
@ P

LF
GAMP 1 —
In figura portautensile destro (09) (09)
£ [
Z 2o 2
. . . 2 ] = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
& 85 a a
H07-06STUCR06-080 [ ] R 7 6 80 12 315 5.7 13° 0°
H07-06STUCL06-080 [ ] L 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0°
H08-07STUCR06-080 ([ ] R 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0°
H08-07STUCL06-080 [ ] L 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° TC:
H09-08STUCR06-080 ([ ] R 9 8 80 16 4.5 7.7 11° 0°
H10-08STUCR09-080 ([ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0°
H10-08STUCL09-080 ([ ] L 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0°
N
Vi
T
{
o e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6

46 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-STUC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

KAPR
53—
- t
- e
-
(09) (09)
w KAPR @ @
VN W  _ — D
V4 g; o) 4 LP MK

Inserti TCOX:

® 6

= ®
>
b

LDRED
GAMF LF
GAMP } == e
In figura portautensile destro (09) (09)
£ [
Z £e 2
. . . 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 £ 8
a 8% o a
H12-10STUCR09-090-C [ ] R 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° — 0902
H12-10STUCL09-090-C [ ] 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° e 0902
11
N
Ve
T
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H - :STUCR/LO9 1522 TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS22 = 0.6

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.

47



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-STUP

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TP

® 6

@5
—
~ ” z ,__.--"@;_-.

(08) (08)

KAPR f @ Petto piano

WF
_
(e}
pe)
m
D =
DCONMS
F©
—
)

LF
GAMP | =_—=
In figura portautensile destro (08) (08)
£ [
Z 2o 2
. . . 2 ] = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 38
a 8% o a
H10-08STUPR08-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° — 0802
H10-08STUPL08-080 [ ] 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° o 0802
11
N
"
4
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS2D = 0.6

48 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-STUP-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TP

® 6

~n o

(09) (09)
@ Petto piano
LP

fffffffffffffffffffffffffffff

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

DCONMS
F®

==
In figura portautensile destro (09) (09)
£ [
z £ g
. . . 2 ] = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 38
a 8% o o
H12-10STUPR09-090-C [ ] R 12 10 90 20 6.2 9.7 8° & — 0902
H12-10STUPL09-090-C [ ] 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5° o 0902
11
N
Ve
T
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H12-10STUPR/L09 TS25D TKYO8F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25D = 1.6

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SDUC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti DC

@ 6 6

FS-P LS LS-P

T
=

(07) (07) (07) (07)

- KAPR @ @ @ Petto piano
Va t 4);:::{:::::::{::::jﬁI MP MM Standard

r
o
el
m
(e}
DCONMS
=

GAMF
GAMP {
In figura portautensile destro (07) (07) (07) (07)
£ [
Z 2o 2
. . . 2 ] = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
a 8% o o
H14-10SDUCR07-090-C [ ] R 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° &° — 0702
H14-10SDUCL07-090-C [ ] 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° 0702
11
N
"
./
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H14-10SDUCR/LO7 TS25 TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

50 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SDQC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti DC

@ 6 6

FS-P LS LS-P

(07) (07) (07) (07)
Petto piano
2 ® 6 e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, I%% MP MM Standard
o
a
In figura portautensile destro (07) (07) (07) (07)
£ o
E se g
Codice ordinazione E ND =z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP Codice inserto
# £2 5 8
2 85 o a
H13-10SDQCR07-090-C [ R 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° DEr 0702
H13-10SDQCL07-090-C [ ] 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° 0702
11
N
"
4
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H13-10SDQCR/L07 TS25 TKYO8F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.

51



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
C-SVUC/B-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN METALLO DURO
INTEGRALE CON FORO PER REFRIGERANTE

Inserti VC/VB{x

@ 6 6 6

pmpp——
— oy BT ~F A

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN_ KAPR 2}
J(‘r L % (&) (&) @  rcenpop
] Q MP MM Standard
N> N7 &5 -~/
GAMF H <7 57 LF
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)
rs o
ZE s5e g
Codice ordinazione E No oz Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 8
a as a o
C16-12SVUCRO08-140-C [ R 16 12 140 23 11.5 5.6 " 8° 0° VC i
C20-165VUBR11-180-C [ ] R 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C20-16SVUBL11-180-C [ ] L 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C25-20SVUBR11-180-C [ ] R 25 20 180 32 18.0 8.1 19 7° 0° VB
C30-20SVUBR11-180-C [ ] R 30 20 180 32 18.0 8.1 19 6° 0°
C34-255VUBR16-180-C [ J R 34 25 180 38 20.5 8.4 24 13° 0°
N
Vi
7R
./
o e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
C16-12SVUCRO08 TS202 TKY06F
C-SVUBR/LTT TS255 TKYO8F
C34-25SVUBR16 TS35D TKY15F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

52 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N E W NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
S-SVUC/B-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN ACCIAIO CON FORO
PER REFRIGERANTE

Inserti VC/VB{x

@ 6 6 6

nr L5 a7

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN  KAPR g
i 3 (&) (&) PCBN/PCD
/ i | ST&
= Q MP MM Standard
. ; -
S .
(o (o 7 -~ 7
Ao LDRED LE H /;7 47 -
GAMF  GAMP}e= -
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)
’2 o
2 52 g
Codice ordinazione E ND =z Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
8 8% o a
S16-12SVUCR08-090-C [ R 16 12 90 255 11.5 5.6 " 8° 0° VC i
520-16SVUBR11-150-C [ ] R 20 16 150 325 16.0 8.1 15 8° 0°
S$20-16SVUBL11-150-C [ ] L 20 16 150 325 16.0 8.1 15 8° 0°
525-20SVUBR11-150-C [ ] R 25 20 150 40.5 18.0 8.1 19 7° 0° VB
S30-20SVUBR11-150-C [ ] R 30 20 150 40.5 18.0 8.1 19 6° 0° o
S34-255VUBR16-150-C [ R 34 25 150 40.0 20.5 8.4 24 13° 0°
S40-32SVUBR16-200-C [ J R 40 32 200 84.0 28.0 12.4 31 9° 0°
N
V
T
4
o e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
S16-12SVUCR08 TS202 TKY06F
S SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
SVUBR16 TS35D TKY15F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N E W N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
C-SVPC/B-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN METALLO DURO
INTEGRALE CON FORO PER REFRIGERANTE

Inserti VC/VB{x

_—
@ 6 6 6
KAPR FP FM LP LM
¥ = o & o5 L
) g
DMIN  KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
g @ @ PCBN/PCD
§ MP MM Standard

H_|
GAMPQ—
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)

e o

Z se g
Codice ordinazione E N =z Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto

g £2 5 8

8 85 o a
C16-10SVPCR08-140-C [ R 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C16-10SVPCL08-140-C [ ] L 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C20-12SVPBR11-180-C [ ] R 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C20-12SVPBL11-180-C [ ] L 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C25-16SVPBR11-180-C [ ] R 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5° N
C25-16SVPBL11-180-C [ ] L 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5°
C30-20SVPBR11-180-C [ R 30 20 180 32 15.0 5.1 19 & -5°
C34-25SVPBR16-180-C [ ] R 34 25 180 38 17.0 4.9 24 13° -5°

N
7
./
o e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave

C16-10SVPCR/L08 TS202 TKY06F
C “>SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVPBR16 TS35D TKY15F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

54 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SVPC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti VC{33

@

FM

=

(08)

DCONMS
®@
®

! Lp LM
-
H
GAMP §—==
In figura portautensile destro (08) (08)
= o
Z se g
Codice ordinazione E N =z Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto
7 £2 5 8
8 8% o o
H16-10SVPCR08-090-C [ R 16 10 90 24 8.0 3.1 9.7 8.0° -5° VC i 0802
11
N,
Vi
T
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H16-10SVPCR08 TS202 TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS202 = 0.6

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 55



N E W NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
S-SVPB-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN ACCIAIO CON FORO
PER REFRIGERANTE

Inserti VB

_—
e 0o e @
KAPR FP FM LP LM

Yo p=—==== ay M7 A wz

DMIN  KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
[92)
< PCBN/PCD
=
w e 1 @ @
" = H 8 MP MM Standard
o~ o
GAMF n _ _
GAMP —e=
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)
s o
2 Se ¢
Codice ordinazione E N =z Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
8 8% & o
S520-12SVPBR11-150-C [ ] R 20 12 150 29 10.0 4.1 1 8° =6°
520-12SVPBL11-150-C ([ J L 20 12 150 29 10.0 4.1 11 8° -5°
525-16SVPBR11-150-C ([ ] R 25 16 150 85 12.5 4.6 15 6° -5°
525-16SVPBL11-150-C [ ] L 25 16 150 35 12.5 4.6 15 6° -5°
S30-20SVPBR11-150-C [ ] R 30 20 150 41 15.0 5.1 19 5° -5°
S34-255VPBR16-150-C [ ] R 34 25 150 51 17.0 4.9 24 13° -5°
S40-32SVPBR16-200-C [ ] R 40 32 200 54 22.0 6.4 31 9° =&

RICAMBI

Tipologia barra alesatrice § /
Vite di serraggio * Chiave
TS255 TKY08F
TS35D TKY15F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

56 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

NEW
S-SVJC/B-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN ACCIAIO CON FORO
PER REFRIGERANTE

Inserti VC/VBZ.

@ 6 6 6

- = L7 _n

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

(&) (&) @  rcenpop
MP MM

Standard
DCONMS . - 1
] T NZ = N
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)
£ [
= c o (2]
. o 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 £ 38
a 8% o o
$16-12SVJCR08-090-C [ ] R 16 12 90 88 2.0 " 6° -5° P
520-16SVJCR08-150-C [ ] R 20 16 150 43 2.0 15 5° -5° o
$25-20SVJBR11-150-C [ R 25 20 150 48 2.0 19 6° -5°
S30-255VJBR11-150-C [ ] R 30 25 150 58 3.5 24 5° -5° VB
S40-32SVJBR16-200-C [ J R 40 32 200 74 & 31 8° -5° o
S50-40SVJBR16-250-C [ R 50 40 250 91 4.5 39 7° -5°
N
Vi
7R
./
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
75202 TKY06F
TS255 TKY08F
TS35D TKY15F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SWUC

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti WC{x3

® 6

D)\
-

(02,L3,04)  (02,L3,04)

@  rcenpod

wn
1L z
- — ,HJ; z Standard
LDRED a8 A
LF LH.| g " - \
In figura portautensile destro (02,L.3,04) (L3)
£ [
= c o (2]
. . . 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 38
a 8% o o
H06-05SWUCR02-070 [ ] R 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0° 0201
H06-05SWUCL02-070 [ ] L 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0° 020
H08-07SWUCRL3-080 [ R 8 7 80 11 4.0 6.7 15° 0° Wer 1302
H08-07SWUCLL3-080 [ ] L 8 7 80 " 4.0 6.7 15° 0° L30
H10-08SWUCRO04-080 [ J R 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0° 040
H10-08SWUCL04-080 [ L 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0° 04025
(Al
N
Vi
7R
{
o e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
H08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F
H10-08SWUCR/L04 TS25 TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0

58 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SWUC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti WC»
FV
(04)
, ® o
:::::::::::::::::::::::::::::5%—]Z MP Standard
Ty @
[&]
L ~ -
In figura portautensile destro (04) (04)
e [
Z 2o 2
. P =2 o = = P
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 = 38
8 8% o o
H12-10SWUCRO04-080-C ([ ] R 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° WE 0402
H12-10SWUCL04-080-C L4 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° o 040277
Al
N
"
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H12-10SWUCR/L04 TS25 TKYO8F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 59



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC N

80° CON FORO

B Acciaio coczs zoalecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G % 00O |O & O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi 1O 1D 10 1D |10 10 19 1D 19 1D 1D 1D 19 1910 1O 19 1D 10 10 1o| 10
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§EEE§§§§§§E§§§§§§§§§§Eg Forma
bttt R b A A S EE b
CCET060200L-SN*3 0.0 * * * R/L-SN
CCET060200R-SN*? 0.0 * * *
CCET060201L-SN*3 0.1 * * *
CCET060201R-SN*3 0.1 * * *
CCET060202L-SN*3 0.2 * * *
CCET060202R-SN*3 0.2 * * *
CCET060204L-SN*3 0.4 [ * *
CCET060204R-SN*3 0.4 * * *
CCET0602V3L-SN**  0.03 * * * .&
CCET0602V3R-SN*3 0.03 * * * '_
CCET09T300L-SN*3 0.0 * * *
CCETO9T300R-SN*3 0.0 [ ] * *
CCETO9T301L-SN*3 0.1 [ * *
CCETO09T301R-SN*3 0.1 [ * *
CCET09T302L-SN*3 0.2 [ * *
CCET09T302R-SN*3 0.2 [ * *
CCETO9T304L-SN*3 0.4 [ ] * *
CCET09T304R-SN*3 0.4 [ * *
CCETO9T3V3L-SN*? 0.03 * * *
CCETO9T3V3R-SN*3 0.03 [ * * Taglio medio
CCET060201ML-SN 0.1 [ ] [ o O MR/L-SN
CCET060201MR-SN 0.1 [ ] [ J o o
AW CCET060202ML-SN 0.2 [ ] [ J o o
[EM CCET060202MR-SN 0.2 [ e o o -~
AW CCET09T301ML-SN 0.1 [ ] [ ] e O &.
CCET09T301MR-SN 0.1 [ ] [ o O
CCET09T302ML-SN 0.2 [ ] [ J o O
AW CCET09T302MR-SN 0.2 [ ] [ J e o
AW CCET09T304ML-SN 0.4 [ ] [ J o o
M CCET09T304MR-SN 0.4 [ ] [ ] o O Taglio medio
1/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 Indica il valore massimo del raggio R.
*3 |l diametro del cerchio inscritto & speciale.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

60 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio COC S BEHHCeO0O0CIOC B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G Q0O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & ( X 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE Egggéggggggggggggggggggggggﬁﬁﬁggggsc Forma
533885000 00R0 L0003 ac0a0oNNs S RERE
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCET060201L-SR 0.1% * * * R/L-SR
CCET060201R-SR 0.1 * * *
CCET060202L-SR 0.2 [ ° *
CCET060202R-SR 0.2" * * *
CCET060204L-SR 0.4 o J *
CCET060204R-SR 0.4 * * * —
CCET0602V3L-SR 0.03" ° * * :
CCET0602V3R-SR 0.03** * * *
CCET09T301L-SR 01" o * *
CCET09T301R-SR 01" o * *
CCET09T302L-SR 0.2 o * *
CCET09T302R-SR 0.2"? * * *
CCETO09T304L-SR 0.4 [ J * *
CCET09T304R-SR 0.4 o * *
CCET09T3V3L-SR 0.03" J * *
CCET09T3V3R-SR 0.03** * * *  Taglio medio
I3 CCET060201ML-SR 0.1 [ J [ J MR/L-SR
CCET060201MR-SR 0.1 [} [ J
CCET060202ML-SR 0.2 [ J [ J
[T CCET060202MR-SR 0.2 [ J [}
NET CCET060204ML-SR 0.4 ° ° >
I3 CCET060204MR-SR 0.4 [ J [ J -
CCETO09T301ML-SR 0.1 [} [ J
CCETO09T301MR-SR 0.1 [} [}
[T CCET09T302ML-SR 0.2 [ [}
N3 CCET09T302MR-SR 0.2 [ J [}
AT CCET09T304ML-SR 0.4 [ J [ J
CCETO09T304MR-SR 0.4 [ J [ ] Taglio medio
2/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 Indica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

e )

Acciaio coC TEHCOOCGIOG B
Acciaio inossidabile
Ghisa (X x4 G & 00O |O &0 G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCET03S101ML-SRF 0.1 * [ J o o [ J R/L-SRF
CCET03S101MR-SRF 0.1 * [ ] o O [ ]
CCET03S102ML-SRF 0.2 * [ J o O [ J
CCET03S102MR-SRF 0.2 * [ o O [
CCET03S104ML-SRF 0.4 * [ J o O [
CCET03S104MR-SRF 0.4 * [ J o o [
CCET03S1V3L-SRF 0.03 * [ ] [ N [
CCET03S1V3R-SRF 0.03 * [ o O [
CCETO04TOOTML-SRF 0.1 * [ o O [
CCETO04TO0TMR-SRF 0.1 * [ J o O [
CCET04T002ML-SRF 0.2 * [ J o o [
CCET04T002MR-SRF 0.2 * [ ] o O [
CCET04T004ML-SRF 0.4 * [ ] o O [ ]
CCETO04TO04MR-SRF 0.4 * [ o O [
CCETO04TOV3L-SRF 0.03 * [ J e O [
CCETO04TOV3R-SRF 0.03 * [ J o O [
CCET060201ML-SRF 0.1 [ ]
CCET060201MR-SRF 0.1 [
CCET060202ML-SRF 0.2 [ J
CCET060202MR-SRF 0.2 [
CCET060204ML-SRF 0.4 [
CCET060204MR-SRF 0.4 [ ]
CCET09T301ML-SRF 0.1 [
CCET09T301MR-SRF 0.1 [
CCET09T302ML-SRF 0.2 [ J
CCET09T302MR-SRF 0.2 [
CCET09T304ML-SRF 0.4 [ ]
CCET09T304MR-SRF 0.4 [ J Lavorazione di finitura
CCET060201ML-SS 0.1 [ [ J o O [ ] R/L-SS
CCET060201MR-SS 0.1 [ ] [ J o o [
CCET060202ML-SS 0.2 [ ] [ J o o [
CCET060202MR-SS 0.2 [ ] [ ] e o [ ]
CCET060204ML-SS 0.4 [ ] [ ] o O [ ]
CCET060204MR-SS 0.4 [ [ J o o [ J
CCET0602V3L-SS 0.03 ° e o o ° E
CCET0602V3R-SS 0.03 [ ] [ J o o [ _ -
CCET09T301ML-SS 0.1 ° e o o ° ' '
CCET09T301MR-SS 0.1 [ ] [ ] o O [ ]
CCET09T302ML-SS 0.2 [ [ o o [ J
CCET09T302MR-SS 0.2 [ ] [ J o o [
CCET09T304ML-SS 0.4 [ ] [ o o [
CCET09T304MR-SS 0.4 [ [ J o o [
CCET09T3V3L-SS 0.03 [ ] [ ] o O [ ]
CCETO09T3V3R-SS 0.03 [ ] [ ] e o [ Taglio leggero

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile [prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

3/9



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCET0602V3LW-SN  0.03" [ R/LW-SN
CCET0602V3RW-SN  0.03" * =
CCETO9T3V3LW-SN  0.03" * —
CCETO9T3V3RW-SN  0.03* * Taglio medio
(Raschiante)
CCGHO060202ML-F 02" @ MR/L-F
CCGH060204ML-F 047 @
CCGHO60202MR-F 0.2 @ ,%n
CCGHO60204MR-F 047 @ —
Lavorazione di finitura
CCGHO060202L-F 0.2 [ * [ * R/L-F
CCGH060202R-F 0.2 [ J * * *
CCGH060204L-F 0.4 [ J * [ J * Mn
CCGHO060204R-F 0.4 [ J * * * —
Lavorazione di finitura
CCGT060202-AZ 0.2 (] AZ
CCGT060204-AZ 0.4 ([ “ |
CCGT09T302-AZ 0.2 [ ‘___._.,1
CCGT09T304-AZ 0.4 [ ] Taglio medio
CCGT09T308-AZ 0.8 @ Lavorazione di finitura
CCGT060201-FJ 0.1 (] FJ
CCGT060202-FJ 0.2 ([
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ e
CCGT09T301-FJ 0.1 [ ] ([ ] g
CCGT09T302-FJ 0.2 [ ] o
CCGT09T304-FJ 0.4 [ ] °
CCGT09T3V5-FJ 0.05 ([ Lavorazione di finitura
CCGT060201M-FS 0.1 o000 © FS
CCGT060202M-FS 0.2" o000 o
CCGT060204M-FS 0.4" o o
CCGT09T301M-FS 01" 00 o
CCGTO9T302M-FS 0.2 00 o
CCGT09T304M-FS 0.4™ o000 o Lavorazione i finitura
CCGT03S101M-FSF 0.1 ([ ] FSF
CCGT03S102M-FSF 0.2 [
CCGTO04T001M-FSF 0.1 [
CCGT04T002M-FSF 0.2 [ J
CCGT060201M-FSF 0.1 [ J
CCGT060202M-FSF 0.2 ([ ]
CCGT060204M-FSF 0.4 [ Lavorazione di finitura
4/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO a
. Acciaio coC B BEH€00COC &
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & OO |0 wOG
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE WWLWLLSWLWLILDILNo (WD - L (1 00 o Forma
T I I ED|EEZEZZZZZIDDZEZZZZZZI>>>O=ZA>>ZZZExDITT
CCGT03S101M-FSF-P 0.1 ° ° FSF-P
CCGT035102M-FSF-P 0.2 ° °
CCGTO4TO0TM-FSF-P 0.1 ) °
CCGTO4TO02M-FSF-P 0.2 ° °
CCGT060201M-FSF-P 0.1 ° ) ° N
CCGT060202M-FSF-P 0.2 ° ° ° (N
CCGT060204M-FSF-P 0.4 ) ) ° h
CCGT0602V5M-FSF-P  0.05 ° )
CCGT09T301M-FSF-P 0.1 ° ) °
CCGTO9T302M-FSF-P 0.2 ° °
CCGT09T304M-FSF-P 0.4 ° °
CCGTO9T3V5M-FSF-P  0.05 [ J [ ] Lavorazione di finitura
CCGT060201M-FS-P 0.1 ) ) ) ) FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2%7 ° ) ) ° —
CCOT060204M-FS-P 0.4~ ° ° ° Iﬁ '
CCGTO9T301M-FS-P 0.1 ° ) ° °
CCGT09T302M-FS-P 0.2 ° ° ° °
CCGT09T304M-FS-P 0.4** [ ] [ ] [ ] [ ) Lavorazione di finitura
CCGT060201M-LS 0.1 o000 o LS
CCGT060202M-LS 0.2% e00 o
CCGT060204M-LS 0.4™ e o
CCGT09T301M-LS 0.1% o000 o
CCGT09T302M-LS 0.2" o000 o
CCGT09T304M-LS 0.4™ o000 o Taglio leggero
CCGT060201M-LS-P 0177 @ ° ° ° LS-P
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ ° ) °
CCGT060204M-LS-P 0.4 ° ° S—
CCGT0602V5M-LS-P  0.05™ ° H
CCGT09T301M-LS-P  0.1*2 @ ° ° ° —j
CCGTO9T302M-LS-P 0.2 @ ° ) °
CCGTO9T304M-LS-P 0.4 @ ) ° ° Taglio leggero
CCGT03S101ML-F** 0.1 @ MR/L-F
CCGT03S102ML-F** 0.2 @
CCGT03S104ML-F** 04" @
CCGTO4TOOIML-F*3 01" @
CCGTO4TO02ML-F*3 0.2 @ ﬁ\
CCGTO4TO04ML-F*3 04" @ S
CCGTO3S101MR-F* 0.1 @
CCGT035102MR-F*3 0.2 @
CCGT035104MR-F*3 04" @
CCGTO4TOOTMR-F*3 01" @
CCGTO4TO02MR-F*3 0.2 @
CCGTO4TO04MR-F*3 04" @ Lavorazione di finitura
5/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
*3 |l diametro del cerchio inscritto & speciale.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

b4 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCGT035101L-F*3 0.1% [ [ R/L-F
CCGT035102L-F*3 0.2 °o |0 °
CCGT03S104L-F*3 0.4 o |x [ J n\\
*
CCGT03S1V3L-F*3 0.0322 [ (] N
CCGTO4T001L-F*3 0.1 [ [ ]
CCGT04TO02L-F*3 0.2 °o |0 °
CCGTO4TO04L-F*3 0.4 °o |0 )
CCGTO4TOV3L-F*3 0.03" [ * Lavorazione di finitura
CCGT060201L-SN 0.1 * R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGT060202R-SN 0.2 [ J
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ J
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGTO09T301R-SN 0.1 [
CCGT09T302L-SN 0.2 [
CCGTO09T302R-SN 0.2 [ J
CCGTO09T304L-SN 0.4 [ J
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGT09T3V3L-SN 0.03 *
CCGTO9T3V3R-SN 0.03 * Taglio medio
CCGT060201ML-SN 0.1 [ J MR/L-SN
CCGT060201MR-SN 01" @ [ J [ J
CCGT060202ML-SN  0.2" @
CCGT060202MR-SN  0.2" @ ° °
CCGTO9T30IML-SN 0.1 @
CCGTOY9T30IMR-SN ~ 0.17 @ ° °
CCGT09T302ML-SN 027 @
CCGTO9T302MR-SN ~ 0.2" |@ (J ()
CCGTO9T304ML-SN 0.4 @
CCGTO9T304MR-SN  0.4™ (@ ° ° Taglio medio
CCGT060201L-SS 0.1 * R/L-SS
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060202L-SS 0.2 (]
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT0602V3L-SS 0.03 * —
CCGT0602V3R-SS 0.03 * .&
CCGTO09T301L-SS 0.1 * I
CCGTO9T301R-SS 0.1 [ ]
CCGT09T302L-SS 0.2 [
CCGT09T302R-SS 0.2 [
CCGT09T3V3L-SS 0.03 *
CCGT09T3V3R-SS 0.03 * Taglio leggero
6/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
*3 |l diametro del cerchio inscritto & speciale.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.

65



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X, G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCGT060201ML-SS 017 @ MR/L-5S
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060202ML-SS 0.2 @
CCGT060202MR-SS 0.2 @
CCGTO9T301ML-SS 017 @ A
CCGT09T30IMR-SS 0.1 @ —
CCGT09T302ML-SS 027 @
CCGTO09T302MR-SS 02" @
CCGTO9T304ML-SS 0.4 @
CCGT09T304MR-SS 047 @ Taglio leggero
CCGT060201M-SMG 0.1 @ SMG
CCGT060202M-SMG 02" @ L —
CCGT060204M-SMG 04" @ ° (™,
CCGTO9T301M-SMG 0.1 @ oz
CCGT09T302M-SMG 0.2 @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Taglio medio
CCGW060200 0.0 * Petto piano
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW0602V5 0.05 [ ] “ !
CCGW09T300 0.0 ° *
CCGWO09T301 0.1 * o=
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO09T3V5 0.05 o
CCMH060202-MV 0.2 o x o0 © @ O% kikk
CCMH060204-MV 0.4 ® *x 0000 o O0x o000
Taglio medio
CCMH060202-SV 0.2 (] ® |x * @ * SV
CCMH060204-SV 0.4 [ e |0 * %
Taglio leggero
CCMT060202-FM 0.2 * [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 * k% [ ] i
CCMT09T302-FM 0.2 * [ J g
CCMTO09T304-FM 0.4 * %k k [}
CCMTO09T308-FM 0.8 * * k [ J Lavorazione di finitura
CCMT060202-FP 0.2 o0 Xk (] ([ ] FP
CCMT060204-FP 0.4 o0k [ [ ] —
CCMT09T302-FP 0.2 o0k [ [ J [.
CCMTO09T304-FP 0.4 [ X ¢ [ [ J . J
CCMT09T308-FP 0.8 o0 x [ ] * Lavorazione di finitura
7/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

66 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC s TEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCEC H [ X 2 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLWLoLWLLL0bne (BLWLWLBWLYEEL (R 1o | o Forma
2D ZE=Z=Z=ZZZZEIDODZEZZZZZIEZ>>>O=ZIALA>>ZZ=ZxxODIT
CCMT060202-FS 0.2 [ J
CCMT060204-FS 0.4 [ J
CCMTO09T302-FS 0.2 [ J
CCMT09T304-FS 0.4 [
CCMT09T308-FS 0.8 [ J Lavorazione di finitura
CCMT060202-FV 0.2 o x [ J o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 o x [ J o o000 ==
CCMTO09T302-FV 0.2 ® x 00 x Z.‘___{
CCMT09T304-FV 0.4 o o ooe =
CCMT09T308-FV 0.8 ® *x o 00 % Lavorazione di finitura
CCMT060202-LM 0.2 [ X ] LM
CCMT060204-LM 0.4 000000 [ J
CCMT060208-LM 0.8 OXx 00 [ ] !Ai(
CCMT09T302-LM 0.2 o0  —
CCMT09T304-LM 0.4 000000 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 000000 [ Taglio leggero
CCMT060202-LP 0.2 ® 0k LP
CCMT060204-LP 0.4 o0 x ([ [ J
CCMT060208-LP 08 eex * ° E
CCMT09T302-LP 0.2 00 '
CCMT09T304-LP 0.4 o0 * ° ° '
CCMT09T308-LP 0.8 o0 x * [ Taglio leggero
CCMT060202-LS 0.2 o000 [ J LS
CCMT060204-LS 0.4 (X X J (]
CCMT09T302-LS 0.2 o000 [ ] E
CCMTO09T304-LS 0.4 (X N J [ ]
CCMT09T308-LS 0.8 [ X X J [ ] Taglio leggero
CCMT060202-MK 0.2 00 MK
CCMT060204-MK 0.4 [ X X J
CCMT060208-MK 0.8 0 x
CCMT09T302-MK 0.2 [ X X}
CCMT09T304-MK 0.4 [ X X J
CCMTO09T308-MK 0.8 [ X X J Taglio medio
CCMT060202-MM 0.2 [ X ) [ X ) MM
CCMT060204-MM 0.4 000000 [ ]
CCMT060208-MM 0.8 00000 [ ]
CCMT09T302-MM 0.2 e oo B
CCMT09T304-MM 0.4 000000 [ J
CCMT09T308-MM 0.8 000000 ([ X )
CCMT120404-MM 0.4 000000 o
CCMT120408-MM 0.8 000000 [ ]
CCMT120412-MM 1.2 OO0 X0 0 x [ J Taglio medio
8/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)
@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CC, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC s TEHC€OOCGIOG &
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCEC H [ X 2 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi OO W S| B O 1B 1O 19 10 1910 19 1D 1D 10 0
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§§§E§§§§§§E§§§§§§g§§§§g Forma
$SSS 222322388225 953528853%L8335E5EE
CCMT060202-MP 0.2 ® 0k MP
CCMT060204-MP 0.4 o0 K ([ [ J
CCMT060208-MP 08 @@x * * E]
CCMT09T302-MP 0.2 o0 x _
CCMT09T304-MP 0.4 o0 Xk (] [ ]
CCMT09T308-MP 0.8 o0 x * [ Taglio medio
CCMT060202-MS 0.2 (X N J [ J MS
CCMT060204-MS 0.4 000 (]
CCMT060208-MS 0.8 000 [ ]
CCMT09T302-MS 0.2 000
CCMT09T304-MS 0.4 000 [ ]
CCMT09T308-MS 0.8 [ X N J [ J
CCMT060204-MW 0.4 o0 x ® *x (O
CCMT060208-MW 0.8 o0 X * * (@
CCMT09T304-MW 0.4 o0 Xk [ ) o *x (@
CCMT09T308-MW 0.8 o0 Xk (] o X (@ Taglio medio
(Raschiante)
CCMT060202-SW 0.2 o0 x [ *x |@® SW
CCMT060204-SW 0.4 o0 Xk o [ ] e x (@ o
CCMT060208-5W 085 eee ° ¥ )
CCMTO09T302-SW 0.2 o0 * ° ° o * |o e
CCMT09T304-SW 0.4 o0 x ([ ] [ ] [ ] o x |@ Taglio leggero
CCMTO09T308-SW 0.8 (X X J ([ ] (Raschiante)
CCMT060202 0.2 [ ) o x [ X ) (] Standard
CCMT060204 0.4 [ o (0% [ X ® X
CCMT060208 0.8 ) ) * ) _ .
CCMT09T302 0.2 [ ® x [ X J T
CCMT09T304 0.4 ° o ox (o0 o x
CCMT09T308 0.8 (] o (0% [ X (] Taglio medio
CCMW060202 0.2 [ ] Petto piano
CCMW060204 0.4 o0 x e ©
CCMW060208 0.8 * @ % -
CCMWO09T304 0.4 [ X X J [
CCMWO09T308 0.8 (X X ) e o
CCMW09T312 1.2 * @ %
9/9
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

68 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CP

80° CON FORO

B Acciaio coczs zoalecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 & 00O |O & O G
Metalli non ferrosi €
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermetrivestito | Cermet | Metallo duro
Codice ordinazione RE 22"’“’3"’2"’"’2"’"’@ e T ] 10 (O O | | Forma
2D E=E=Z=ZZZZIDODDZEZZIZEZZEZ>>>OZIALA>>ZZ=ExODIT
CPGT080204L-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204R-F 0.4 * B
CPGT090302L-F 0.2 * “ /
CPGT090302R-F 0.2 * e
CPGT090304L-F 0.4 *
CPGT090304R-F 0.4 * Lavorazione di finitura
CPGT080202 0.2 [ ] Standard
CPGT080204 0.4 ()
CPGT090302 0.2 * { “
CPGT090304 0.4 [ ] \_
Lavorazione di finitura
CPMB080202 0.2 * Petto piano
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 * F"
CPMB090302 0.2 *
CPMB090304 0.4 *
CPMB090308 0.8 *
CPMH080202-FM 0.2 [
CPMH080204-FM 0.4 [
CPMH090302-FM 0.2 [
CPMH090304-FM 0.4 [
CPMH090308-FM 0.8 [
CPMH080202-FP 0.2 (X J
CPMH080204-FP 0.4 (X J P
CPMH090302-FP 0.2 o0 i
CPMH090304-FP 0.4 (X —
CPMH090308-FP 0.8 [ X J Lavorazione di finitura
CPMH080202-FS 0.2 [ ] FS
CPMH080204-FS 0.4 [ 7
CPMH090302-FS 0.2 [ 0
CPMH090304-FS 0.4 [ —
CPMH090308-FS 0.8 [ Lavorazione di finitura
CPMH080202-FV 0.2 * % bk ® X * * FV
CPMH080204-FV 0.4 o x©® o 00 |x o *x =
CPMH090302-FV 0.2 * %k ® |x * * i_‘__{
CPMH090304-FV 0.4 0 e 00 |x * * =
CPMH090308-FV 0.8 ® * * o 00 | * % Lavorazione di finitura

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile.

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

% : Materiale disponibile in Giappone.

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO CP, 80° CON FORO lq
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X x4 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CPMH080204-LM 0.4 o0 o000 (]
CPMH080208-LM 0.8 o0 000 [
CPMH090304-LM 0.4 o0 o000 [ J
CPMH090308-LM 0.8 o0 o000 [ ]
Taglio leggero
CPMH080202-LP 0.2 @ LP
CPMH080204-LP 0.4 o0 x =
CPMH080208-LP 0.8 (XX ] Q I
CPMH090302-LP 0.2 ® x | !
CPMH090304-LP 0.4 ® *x x
CPMH090308-LP 0.8 ® *x x Taglio leggero
CPMH080204-LS 0.4 [ LS
CPMH080208-LS 0.8 [
CPMH090304-LS 0.4 [ u
CPMH090308-LS 0.8 [
Taglio leggero
CPMH080204-MK 0.4 [ X X J MK
CPMH080208-MK 0.8 000
CPMH090304-MK 0.4 000
CPMH090308-MK 0.8 [ X X}
Taglio leggero
CPMH080204-MM 0.4 [ X ] [ MM
CPMH080208-MM 0.8 [ X ] [ ,
CPMH090304-MM 0.4 [ X J (] .L;O
CPMH090308-MM 0.8 o0 [ ] —
Taglio medio
CPMH080204-MP 0.4 (XX ]
CPMH080208-MP 0.8 (XX ]
CPMH090304-MP 0.4 (X X ]
CPMH090308-MP 0.8 [ X X J
Taglio medio
CPMH080204-MS 0.4 [ MS
CPMH080208-MS 0.8 [ ] &
CPMH090304-MS 0.4 [ J {Q
CPMH090308-MS 0.8 ° —
Taglio medio
CPMH080204-MV 0.4 ox 0 0000 X ® (X0 00 x MV
CPMH080208-MV 0.8 ox 0 0000 X ® |kk K|k % )
CPMH090304-MV 0.4 ox 0 0000 X ® (X0 00 x ng
CPMH090308-MV 0.8 ox 0 0000 X ® | kkx XxOx% =
Taglio medio
2/3
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile [prima scelta) | 2 Taglio generico [prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

70 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



INSERTI DI TIPO CP, 80° CON FORO

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

e )

. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa CCH G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC & [ X 4 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CPMH080204L-F 0.4 [ ) * *
CPMH080204R-F 0.4 [ ] * *
CPMH090304L-F 0.4 [ * * *
CPMH090304R-F 0.4 [ * *
Lavorazione di finitura
CPMH080202-SV 0.2 ([ ] ([ ] ® |x * (@ *
CPMH080204-SV 0.4 ([ ] ([ ] o o o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ ] [ ] ® |x * % *
CPMH090304-SV 0.4 ([ ] ([ ] ® |x o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ ] [ ] ® |x * (@ % Taglio leggero
CPMH080204 0.4 * @ Standard
CPMH080208 0.8 * @ (T
CPMH090304 0.4 *x @
CPMH090308 0.8 * @ %
Taglio medio
CPMX080204 0.4 * Standard
CPMX080208 0.8 * ———
CPMX090304 0.4 * * * '.tﬁ )
CPMX090308 0.8 * * *
Taglio medio

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)
% : Materiale disponibile in Giappone.

@ : Materiale disponibile.

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

3/3
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC

55° CON FORO

B Acciaio coczs zoalecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & OO |O @O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE §E§§*§§25523§§g§§§§§§§EEE§§§§§§§§§EE.: Forma
bR PR R R EEE A SN e RN R I e ==
S E=Z=EDE=EZE=ZZZZZIDODZEZZIZEZEZZS>>S>>S>OEZL>>Z2ZI=ZExDTT
DCET070200L-SN 0.0" * * * R/L-SN
DCET070200R-SN 0.0% ° * *
DCET070201L-SN 0.1% ° * *
DCET070201R-SN 0.1% ° * *
DCET070202L-SN 0.2% ) * *
DCET070202R-SN 0.2* ) * *
DCET070204L-SN 0.4™ ° * *
DCET070204R-SN 0.4™ * * *
DCETO0702V3L-SN 0.03" ° ° o Ox * * )
DCET0702V3R-SN 0.03" ° ° o oo * * g
DCET11T300L-SN 0.0% * * *
DCET11T300R-SN 0.0% * * *
DCET11T301L-SN 0.1% ° * *
DCET11T301R-SN 0.1% ° * *
DCET11T302L-SN 0.2% ) * *
DCET11T302R-SN 0.2" ) * *
DCET11T304L-SN 0.4™ ° * *
DCET11T304R-SN 0.4™ ° * *
DCET11T3V3L-SN 0.03" ° ° o Ox * |@ *
DCET11T3V3R-SN 0.03" ° ° o oo *x |@ % Taglio medio
DCET070201ML-SN 0.1 ) ) e o MR/L-SN
DCET070201MR-SN 0.1 ) ) e o
NEW DCET070202ML-SN 0.2 ° ) e o
=T DCET070202MR-SN 0.2 ° ) e o
NET DCET070204MR-SN 0.4 ) ° ) 7
DCET11T301ML-SN 0.1 ) ) e o )
DCET11T301MR-SN 0.1 ) ) e o )
NET DCET11T302ML-SN 0.2 ° ) e o °
=T DCET11T302MR-SN 0.2 ° ) e o °
NET DCET11T304ML-SN 0.4 ) ) e o )
DCET11T304MR-SN 0.4 ) ° e o ° Taglio medio
1/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 Indica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

72 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

Ko 4

. Acciaio cCOCE: B5H€00COC &
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & OO |0 wOG
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC & [ X 4 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE WWLWLLSWLWLILDILNo (WD - L (1 10 100 o Forma
T I I ED|EEZEZZZZZIDDZEZZZZZZI>>>O=ZA>>ZZZExDITT
DCET070201L-SR 0.1 * * * R/L-SR
DCET070201R-SR 0.1 * * *
DCET070202L-SR 0.2 * * *
DCET070202R-SR 0.2 * * *
DCET070204L-SR 0.4 * * *
DCET070204R-SR 0.4 * * *
DCET0702V3L-SR 0.03 * * * -
DCET0702V3R-SR 0.03 * * * =
DCET11T301L-SR 0.1 * * *
DCET11T301R-SR 0.1 * * *
DCET11T302L-SR 0.2 * * *
DCET11T302R-SR 0.2 ) * *
DCET11T304L-SR 0.4 ) * *
DCET11T304R-SR 0.4 ) * *
DCET11T3V3L-SR 0.03 * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03 [ J * * Taglio medio
NET DCET070201ML-SR 0.1 ) ) MR/L-SR
DCET070201MR-SR 0.1 ) )
DCET070202ML-SR 0.2 ) )
DCET070202MR-SR 0.2 ) )
OEM DCET070204ML-SR 0.4 ) )
NET DCET070204MR-SR 0.4 ) ° E.;
DCET11T301ML-SR 0.1 ) )
DCET11T301MR-SR 0.1 ) )
DCET11T302ML-SR 0.2 ) )
DCET11T302MR-SR 0.2 ) )
NET DCET11T304ML-SR 0.4 ) °
DCET11T304MR-SR 0.4 ° ° Taglio medio
DCET0702V3L-SRF 0.03 ) R/L-SRF
DCET0702V3R-SRF 0.03 )
DCET11T3V3L-SRF 0.03 ) ﬂ
NET DCET11T3V3R-SRF 0.03 °
Lavorazione di finitura
DCET070201ML-SRF  0.1*? ) ° e o ) MR/L-SRF
DCET070201MR-SRF 0.1 ° ) e o °
DCET070202ML-SRF 0.2 ° ) e o °
DCET070202MR-SRF 0.2 ° ° e o °
DCET070204ML-SRF 0.4 ° ° e o °
DCET070204MR-SRF 0.4 ) ) e o ) a
DCET11T301ML-SRF 0.1 ° ) e o °
=M DCET11T301MR-SRF  0.1%° ° ) e o °
DCET11T302ML-SRF 0.2 ° ) e o °
NEM DCET11T302MR-SRF 0.2 ) ) e o )
DCET11T304ML-SRF 0.4 ) ) e o )
) ) e o )

DCET11T304MR-SRF 0.4 Lavorazione di finitura

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.

@: Taglio stabile [prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)
@ : Materiale disponibile.

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

% : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO .0
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi 101D 19 19 &[0 10 19 19 19 19 10 19 10 1910 1D 1D 1O 10 10
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§§§§§§§§§§E§§§E§§g§§§gg Forma
$SSS8 222322388225 9535528853%LL335E5EE
DCET070201ML-SS 0.1 [ [ R/L-SS
DCET070201MR-SS 0.1 [ ] [ ]
[T DCET070202ML-SS 0.2 [ [ ]
DCET070202MR-SS 0.2 [ ] [ ]
DCET070204ML-SS 0.4 [ ]
DCET070204MR-SS 0.4 [ ]
DCETO0702V3L-SS 0.03 ° ° g
N[EM DCET0702V3R-SS 0.03 [ ] [ J -
DCET11T301ML-SS 0.1 [ ] [ ]
DCET11T301MR-SS 0.1 [ ] [ ]
M3 DCET11T302ML-SS 0.2 [ J [ J
DCET11T302MR-SS 0.2 [ ] [ ]
DCET11T304ML-SS 0.4 [ ] [
DCET11T304MR-SS 0.4 [ ] [ ]
DCET11T3V3L-SS 0.03 [ ]
=M DCET11T3V3R-SS 0.03 [ ] Taglio leggero
DCETO0702V3LW-SN*3  0.03 * R/LW-SN
DCET0702V3RW-SN*3  0.03 [ g
DCET11T3V3LW-SN*3  0.03 * 7
DCET11T3V3RW-SN*3  0.03 [ Taglio medio
(Raschiante)
DCGT070202-AZ 0.2 ([ ] AZ
DCGT070204-AZ 0.4 [ ] 6 v
DCGT11T302-AZ 0.2 Ll J
DCGT11T304-AZ 0.4 * [ ] Taglio medio
DCGT11T308-AZ 0.8 * @ Lavorazione di finitura
DCGT070201M-FS 0.1% o000 o FS
DCGT070202M-FS 0.2" o000 O
DCGT070204M-FS 0.4" o000 o
DCGT11T301M-FS 01" o000 o
DCGT11T302M-FS 0.2" 00 o
DCGT11T304M-FS 0.4 o000 o Lavorazione di finitura
DCGT070201M-FSF 0.1 [ ] FSF
DCGT070202M-FSF 0.2 [ J .
DCGT11T301M-FSF 0.1 [ ] a
DCGT11T302M-FSF 0.2 [
Lavorazione di finitura
DCGT070201M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ] FSF-P
DCGT070202M-FSF-P 0.2 [ [ J [ J
DCGT0702V5M-FSF-P  0.05 [ ] [ ] p
DCGT11T301M-FSF-P 0.1 ([ ] [ [ i“i
DCGT11T302M-FSF-P 0.2 [ J [ J [ ]
DCGT11T304M-FSF-P 0.4 [ ] [ ]
DCGT11T3V5M-FSF-P  0.05 [ ] [ Lavorazione di finitura
3/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
*3 |l diametro del cerchio inscritto e speciale.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO .0
. Acciaio coC BEHHCeO0O0CIOC B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCGT070201M-FS-P  0.1* ° ° ° [ FS-P
DCGT070202M-FS-P  0.2* [ ° ° °
DCGT070204M-FS-P 0.4™ [ J [ J [ [ J
DCGT11T301M-FS-P  0.1™ ° ° ° °
DCGT11T302M-FS-P  0.2" ° ° ° °
DCGT11T304M-FS-P  0.4™ ° ° ° ° Lavorazione di finitura
DCGT070201M-LS 0.1 o000 © LS
DCGT070202M-LS 0.2 o000 O
DCGT070204M-LS 0.4 o000 o @
DCGT11T301M-LS 0.1 o006 ©
DCGT11T302M-LS 0.2 o000 ©
DCGT11T304M-LS 0.4 o000 © Taglio leggero
DCGT070201M-LS-P 01" @ [ J [ J [ J LS-P
DCGT070202M-LS-P 02" @ ° ° °
DCGT070204M-LS-P 04" @ ° ° ° -
DCGTO702V5M-LS-P_ 0.05™ ° g
DCGT11T301M-LS-P 0.1 @ ° ° °
DCGT11T302M-LS-P 027 @ [ [ J [ J
DCGT11T304M-LS-P 04" @ ) ) ) Taglio leggero
DCGT070202L-F 0.2 [ * [ J * R/L-F
DCGT070202R-F 0.2 [ J [ J *
DCGT070204L-F 0.4 [ J * [ J *
DCGTO070204R-F 0.4 [ J [ J *
DCGT11T302L-F 0.2 [ J * [ J *
DCGT11T302R-F 0.2 [ J [ J *
DCGT11T304L-F 0.4 [ ] * [ ] *
DCGT11T304R-F 0.4 [ J [ J * Lavorazione difinitura
DCGT070201R-SN 0.1 [ J R/L-SN
DCGT070202L-SN 0.2 [}
DCGT070202R-SN 0.2 [
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ J
DCGT11T301L-SN 0.1 ° 5
DCGT11T301R-SN 0.1 [ J
DCGT11T302L-SN 0.2 [ J
DCGT11T302R-SN 0.2 [
DCGT11T304L-SN 0.4 [ J
DCGT11T304R-SN 0.4 [ ]
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T3V3R-SN 0.03 * Taglio medio
4/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO .0
. Acciaio coC B BEH€00COC &
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X G & OO |0 wOG
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ACHERE: (X ] G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
T I I ED|EEZEZZZZZIDDZEZZZZZZI>>>O=ZA>>ZZZExDITT
DCGT070201ML-SN 01 @ * * MR/L-SN
DCGT070201MR-SN 0.1 @ ° °
DCGT070202ML-SN 02 @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ ° °
DCGT070204MR-SN  0.4™ ° ) 5
DCGT11T30IML-SN 01" @ * *
DCGT11T30IMR-SN 01" @ ° °
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ ° °
DCGT11T304ML-SN 04" @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ ° ° Taglio medio
DCGT070201L-SS 0.1 ) R/L-SS
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT0702V3L-SS 0.03 * ~
DCGTO0702V3R-SS 0.03 *
DCGT11T301R-SS 0.1 °
DCGT11T302R-SS 0.2 )
DCGT11T3V3R-SS 0.03 [ Taglio leggero
DCGT070201ML-SS 01" @ MR/L-SS
DCGT070201MR-SS 01" @
DCGT070202ML-SS 02 @
DCGT070202MR-SS 02" @
DCGT11T301ML-SS 017 @ ~
DCGT11T301MR-SS 01" @
DCGT11T302ML-SS 02" @
DCGT11T302MR-SS 02 @
DCGT11T304ML-SS 047 @
DCGT11T304MR-SS 04" @ Taglio leggero
DCGT11T301MR-SRF 0.1 ° ° R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2 ) )
DCGT11T304MR-SRF  0.4™ ° ° E
Lavorazione di finitura
DCGT070201M-SMG ~ 0.17° @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2 @ °
DCGT070204M-SMG 0.4 @ ° /h-’/
DCGT11T301M-SMG 0.1 @ =
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ °
DCGT11T304M-SMG 04" @ ° Taglio medio
5/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

76 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO .0
. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi OO0 5|0 1D 1B 10 1D 1D 1 19 10 1910 1D 1D 1O 10 0
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§§§§§§§§§§E§§§§§§g§§§§g Forma
$SSS8 2223223822595 2 8853588335858,
DCGW070200 0.0 * Petto piano
DCGWQ070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW0702V5 0.05 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 [ J *
DCGW11T3V5 0.05 [ )
DCMT070202-FM 0.2 * ( X ] FM
DCMTO070204-FM 0.4 * * ([ X J .
DCMT11T302-FM 0.2 * [ X ] @l
DCMT11T304-FM 0.4 * %k ok [ X ]
DCMT11T308-FM 0.8 * * k ([ X J Lavorazione di finitura
DCMT070202-FP 0.2 o0 x [ ] [ FP
DCMTO070204-FP 0.4 ® 0k [ J [ ]
DCMT11T302-FP 02 @@k ° ° /N
DCMT11T304-FP 0.4 o0k [ [ J )
DCMT11T308-FP 0.8 o0 x [ ] [ J Lavorazione di finitura
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMTO070204-FS 0.4 [ ]
DCMT11T302-FS 0.2 [ J E
DCMT11T304-FS 0.4 [ J
DCMT11T308-FS 0.8 [ Lavorazione di finitura
DCMT070202-FV 0.2 o0 x 0 e oo [ ] [ X J FV
DCMTO070204-FV 0.4 [ X B J o oo [ J [ X J p P
DCMT070208-FV 0.8 @ % [ J * % #
DCMT11T302-FV 0.2 oOx O [ J o x
DCMT11T304-FV 0.4 o0 x 0 o oo [ ) [ X J
DCMT11T308-FV 0.8 o0 x 0 o oo [ ) o x Lavorazione di finitura
DCMT070202-LM 0.2 [ X ] * [ ] LM
DCMTO070204-LM 0.4 000000 [ X ]
DCMT070208-LM 0.8 000000 ® x '@/
DCMT11T7302-LM 0.2 ([ X J * [ J
DCMT11T304-LM 0.4 o0 x00 [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 000000 ([ X J Taglio leggero
DCMT070202-LP 0.2 o0 x LP
DCMTO070204-LP 0.4 o0k * ([ .
DCMT070208-LP 0.8 (X * * P
DCMT11T302-LP 0.2 o0 x )
DCMT11T304-LP 0.4 o0 x [ ] [
DCMT11T308-LP 0.8 o0 x ([ ] * Taglio leggero
6/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile (prima scelta) € Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO .0
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & ( X 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi OO0 5|0 1D 1B 10 1D 1D 1 19 10 1910 1D 1D 1O 10 0
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§§§§§§§§§§E§§§§§§g§§§§g Forma
$SSS 222322388225 95352 8853528335858,
DCMT070202-LS 0.2 000 ([ ] LS
DCMT070204-LS 0.4 (X N J [ J
DCMTO070208-LS 0.8 [
DCMT11T302-LS 0.2 (X X J [
DCMT11T304-LS 0.4 (X X J [
DCMT11T308-LS 0.8 (X N J [} Taglio leggero
DCMT070202-MK 0.2 [ X X J MK
DCMT070204-MK 0.4 *x @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ % 0
DCMT11T302-MK 0.2 000
DCMT11T304-MK 0.4 [ X N J
DCMT11T308-MK 0.8 000 Taglio medio
DCMT070202-MM 0.2 [ X ] ( X ] [ MM
DCMT070204-MM 0.4 000000 [ X J
DCMT070208-MM 0.8 00 x 00 [ X J /‘/
DCMT11T302-MM 0.2 [ X ] [ [ J
DCMT11T304-MM 0.4 000000 [ X ]
DCMT11T7308-MM 0.8 000000 [ X ] Taglio medio
DCMT070202-MP 0.2 o0 x MP
DCMT070204-MP 0.4 o0 Xk [ ] *
DCMT070208-MP 08 XY * * iﬁ;‘
DCMT11T302-MP 0.2 o0k
DCMT11T304-MP 0.4 o0k [ [}
DCMT11T308-MP 0.8 o0 x [ *
DCMT11T312-MP 1.2 [ X ) Taglio medio
DCMT070202-MS 0.2 [ ] MS
DCMTO070204-MS 0.4 [ X N J [ J
DCMT070208-MS 0.8 (X N J [ J
DCMT11T302-MS 0.2 [
DCMT11T304-MS 0.4 o000 [
DCMT11T308-MS 0.8 o000 [
DCMT11T312-MS 1.2 (X N J [ J Taglio medio
DCMT070202-MV 0.2 [ X B J o000 o 00 00 x MV
DCMTO070204-MV 0.4 o0 x 0 o000 © ® 00 X0 x
DCMT070208-MV 0.8 00 %0 o0 o o ® 00 x|k % M
DCMT117302-MV 0.2 oo xe0 o oo o 00 o0o -
DCMT11T304-MV 0.4 [ X B J o000 O o 00 o000
DCMT11T308-MV 0.8 ®x kO o000 O o 00 o000 Taglio medio
DCMTO070202-SV 0.2 [ ] [ ] [ *x 00 SV
DCMT070204-SV 0.4 (] (] [ (L X J
DCMT070208-SV 0.8 (] (] [ *|@ * ﬂ
DCMT11T302-SV 0.2 [ [ ] (] (L X J ==
DCMT11T304-SV 0.4 [ ([ [ J o000
DCMT11T308-SV 0.8 ([ ] ([ ] [ ] o0 x Taglio leggero
7/8
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile (prima scelta) € Taglio generico (prima scelta) ¥ Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

78 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



INSERTI DI TIPO DC, 55° CON FORO

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa CCH G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC & oC G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro

Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma

2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCMT070202 0.2 ([ ] [ ] ([ X ) [ X J [ ] Standard
DCMT070204 0.4 ([ ] ([ ] o 00 [ X J [ ]
DCMT070208 0.8 ([ ] ® x [ X J ’g
DCMT11T302 0.2 ([ ] ([ ] (X J [ X J [ ] _/
DCMT11T304 0.4 [ ] [ ] o oo [ X J o x
DCMT11T308 0.8 ([ ] [ ] ® (0% [ X J [ Taglio medio
DCMW070204 0.4 @ % % ([ ] Petto piano
DCMW11T304 0.4 o0 x * *x @
DCMW11T308 0.8 (XX J [ ] ’
DCMX070202-SW 0.2 [ X X J [ ] SW
DCMX070204-SW 0.4 [ X X J [ ]
DCMX070208-SW 0.8 (XX J [
DCMX11T302-SW 0.2 (XX ] [ J
DCMX11T304-SW 0.4 [ X X J [ J Taglio leggero
DCMX11T308-SW 0.8 [ X X J ® (Raschiante)

8/8

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

@: Taglio stabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO TC d

60° CON FORO

B Acciaio coczs zoalecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G % 00O |O & O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE 22"’“’3“’2"’"’2"’""@ e T ] I o Forma
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT
TCET080201ML-SS 0.1 [ R/L-SS
TCET080201MR-SS 0.1 [ J
TCET080202ML-SS 0.2 [
TCET080202MR-SS 0.2 [
TCET110201ML-SS 0.1 [
[T TCET110201MR-SS 0.1 [
TCET110202ML-SS 0.2 [
TCET110202MR-SS 0.2 [
TCET110204ML-SS 0.4 [ J
AW TCET110204MR-SS 0.4 o Taglio leggero
TCGT110202-AZ 0.2 [ ] AZ
TCGT110204-AZ 0.4 [ ] A
TCGT110208-AZ 0.8 [ ] _/fn\\
TCGT16T302-AZ 0.2 ([ —
TCGT16T304-AZ 0.4 ([ ] Taglio medio
TCGT16T308-AZ 0.8 @ Lavorazione difinitura
TCGT060101ML-F 01" @ MR/L-F
TCGT060102ML-F 02" @
TCGT060104ML-F 047 @ -
TCGT060101MR-F 017 @ Hﬁ
TCGT060102MR-F 02 @
TCGT060104MR-F 047 @ Lavorazione di finitura
TCGT060101L-F 0.1 [ ] [ R/L-F
TCGT060102L-F 0.2 ([ ] [ *
TCGT060102R-F 0.2 * * * -
TCGT060104L-F 0.4 [ [ * la \
TCGT060104R-F 0.4 [ *
TCGT0601V3L-F 0.03 * Lavorazione di finitura
TCGWO080201 0.1 * Petto piano
TCGWO080202 0.2 *
TCGW110201 0.1 * -
TCGW110202 0.2 * —
TCGW110204 0.4 *
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 * Kk %k [ ] __
TCMT110202-FM 0.2 [ é
TCMT110204-FM 0.4 [
TCMT16T304-FM 0.4 [ J Lavorazione di finitura
1/3
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

80 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

A

INSERTI DI TIPO TC, 60° CON FORO

. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ 10 |0 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TCMT090202-FP 0.2 @ % % * * FP
TCMT090204-FP 0.4 o0 x [ ] [
TCMT110202-FP 0.2 ® % % [ ] * {.}
TCMT110204-FP 0.4 o0 x [ ] * ¢ ’
TCMT16T304-FP 0.4 o0 x [ ] [ J Lavorazione di finitura
TCMT110204-FV 0.4 ox 0 o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 ox 0 [ ] [ X J N
)
o
Lavorazione di finitura
TCMT110202-LK 0.2 000 LK
TCMT110204-LK 0.4 (X X J
TCMT110208-LK 0.8 (X XN J
Taglio leggero
TCMT090204-LM 0.4 Ox O [ LM
TCMT090208-LM 0.8 * X *
TCMT110204-LM 0.4 o0 0o [
TCMT110208-LM 0.8 o0 oo [
TCMT16T304-LM 0.4 [ B X B¢ [ J
TCMT16T308-LM 0.8 Ox 00 % [ J Taglio leggero
TCMT090204-LP 0.4 o0 x ([ ] * LP
TCMT090208-LP 0.8 ® % % * .
TCMT110202-LP 0.2 [ X X J f.\
TCMT110204-LP 0.4 o0 x * [ '_—"ﬁ_\
TCMT110208-LP 0.8 o0 x * *
TCMT16T304-LP 0.4 o0 x [ ] *
TCMT16T308-LP 0.8 o0 x * * Taglio leggero
TCMT090202-LS 0.2 [ X X ] [
TCMT110202-LS 0.2 [ X X ] [ J
Taglio leggero
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 x A
TCMT16T308-MK 0.8 000
TCMT16T312-MK 1.2 (X X J Taglio medio
TCMT090204-MM 0.4 Ok Ox%x [ MM
TCMT090208-MM 0.8 * * * *
TCMT110204-MM 0.4 o0 oo [ J
TCMT110208-MM 0.8 ®*x x @ x [ ) A
TCMT16T304-MM 0.4 00000 [ ] .
TCMT16T308-MM 0.8 00000 [
TCMT16T312-MM 1.2 o0 oo [ Taglio medio

2/3

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

@: Taglio stabile [prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO TC, 60° CON FORO AA
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X x4 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TCMT090204-MP 0.4 ® * *x * * MP
TCMT090208-MP 0.8 @ * *x * *
TCMT110202-MP 0.2 o0 x
TCMT110204-MP 0.4 @ % % [ ] * {.}
TCMT110208-MP 0.8 ® % *x * * '
TCMT16T304-MP 0.4 o0 x * *
TCMT16T308-MP 0.8 [ X ] [ ] [
TCMT16T312-MP 1.2 ® 0 x * * Taglio medio
TCMT090204-MS 0.4 (X X J [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 [ X X J [
TCMT110204-MS 0.4 [ X X J
TCMT110208-MS 0.8 (X X J
TCMT16T304-MS 0.4 (X X ] [
TCMT16T308-MS 0.8 [ X X J [ J
TCMT16T312-MS 1.2 [ X X J [ Taglio medio
TCMT090204 0.4 * * *x @ [ X J [ Standard
TCMT110202 0.2 * [ ] * [k ok [ X ]
TCMT110204 0.4 [ ] [ ] ® (0% [ X ) [ ] :.::
TCMT110208 0.8 *x (@ é -
TCMT16T304 0.4 [ ] [ ] * (@ % [ X J [ ]
TCMT16T308 0.8 [ ] [ ® |0x [ X J [ ] Taglio medio
TCMW110204 0.4 o0 x ([ Petto piano
TCMW16T304 0.4 (X X J [ ]
TCMW16T308 0.8 ( X N J [ ] A
TCMW16T312 1.2 o0
TCMX090204-SW 0.4 (XX ] [ SW
TCMX110204-SW 0.4 [ X X J @ J
/-~
—_—
Taglio leggero
(Raschiante)
3/3
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

82 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO TP d

60° CON FORO

B Acciaio coc:s saslecocloc] @
M Acciaio inossidabile

Ghisa (X X3 G % 00O |O & O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio Y X XYIe e Y G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro

Codice ordinazione RE 22"’“’*@“’2“’"’2"’“’9 VLRLLBLLYEELW WL o Forma
2D E=E=Z=ZZZZIDODDZEZZIZEZZEZ>>>OZIALA>>ZZ=ExODIT

TPEH080201ML-SR 0.1 * [ ] [ ] R/L-SR

TPEH080201MR-SR 0.1 * [ J [

TPEH080202ML-SR 0.2 * [ J [

TPEH080202MR-SR 0.2 * [ J [

TPEH0802V3L-SR 0.03 * [ ] [ ]

[3M TPEHO0802V3R-SR 0.03 * [ J [ ]

TPEH110301ML-SR 0.1 * [ [

TPEH110301MR-SR 0.1 * [ J [

TPEH110302ML-SR 0.2 * [ J [

AT TPEH110302MR-SR 0.2 * [ [

TPEH1103V3L-SR 0.03 * [ ] [ ]

AW TPEH1103V3R-SR 0.03 * [ J [ J Taglio medio
TPGB080202 0.2 [ ] Petto piano
TPGB080204 0.4 [

TPGB080208 0.8 ([ ]

TPGB090202 0.2 [ ]

TPGB090204 0.4 [ ]

TPGB110201 0.1 [ ] -

TPGB110202 0.2 [ ] —

TPGB110204 0.4 ([ ]

TPGB1102V5 0.05 [ ]

TPGB160304 0.4 [ ]

TPGB160308 0.8 [ ]

TPGH080202L-FS 0.2 ® %O * * R/L-FS

TPGH080202R-FS 0.2 [ * *

TPGH080204L-FS 0.4 ® %O * *

TPGH080204R-FS 0.4 [ * *

TPGH090202L-FS 0.2 ® *xO * * 6

TPGH090202R-FS 0.2 ° * * @

TPGH090204L-FS 0.4 ® (0% * *

TPGH090204R-FS 0.4 [ * *

TPGH110302L-FS 0.2 ® *xO * *

TPGH110302R-FS 0.2 [ [ *

TPGH110304L-FS 0.4 o oo [ ) *

TPGH110304R-FS 0.4 [ J * * Lavorazione difinitura

TPGH090201M-FSF 0.1 [ FSF

TPGH090202M-FSF 0.2 [

TPGH090204M-FSF 0.4 [ ] A
Lavorazione di finitura

1/4

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



84

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO TP, 60° CON FORO AA
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O &0 G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TPGH080201M-FSF-P 0.1 [ [ J [ FSF-P
TPGHO080202M-FSF-P 0.2 [ J [ A
TPGH090201M-FSF-P 0.1 [ [ J [ : 6 ::
TPGH090202M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ]
TPGH090204M-FSF-P 0.4 [ ] [ J [ ) Lavorazione di finitura
TPGX080202 0.2 [ Petto piano
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * *
TPGX090202 0.2 [ ]
TPGX090204 0.4 * [ o o . \
TPGX090208 0.8 * [ *  *x —
TPGX110302 0.2 ([
TPGX110304 0.4 * [ J oOx 0
TPGX110308 0.8 * [ ) * *x @
TPGX080202L 0.2 [ ® x R/L
TPGX080202R 0.2 [
TPGX080204L 0.4 [ J [ J [
TPGX080204R 0.4 [ J *
TPGX090202L 0.2 [ J [
TPGX090202R 0.2 [
TPGX090204L 0.4 [ J [ ] e O
TPGX090204R 0.4 [ J ([
TPGX090208L 0.8 [ J [
TPGX090208R 0.8 *
TPGX110302L 0.2 [ J e o
TPGX110304L 0.4 [ J [ ] e ©
TPGX110304R 0.4 [ J [ J *
TPGX110308L 0.8 [ J [ J oOx 0
TPGX110308R 0.8 * % Lavorazione di finitura
TPMH090202-FM 0.2 [ ] FM
TPMH090204-FM 0.4 [ 1
TPMH110302-FM 0.2 [ J @
TPMH110304-FM 0.4 ° —_—
TPMH110308-FM 0.8 [ J Lavorazione di finitura
TPMH090202-FP 0.2 (XX J FP
TPMH090204-FP 0.4 (X X ] fi
TPMH110302-FP 0.2 [ X X ] ,_'.Q\
TPMH110304-FP 0.4 (X X —
TPMH110308-FP 0.8 [ X X J Lavorazione di finitura
TPMH090202-FS 0.2 [ ] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ ] Ul
TPMH110302-FS 0.2 ° Jb—\
TPMH110304-FS 0.4 [ J -——
TPMH110308-FS 0.8 [ J Lavorazione di finitura
2/4
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



INSERTI DI TIPO TP, 60° CON FORO

NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

A

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile [prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile.

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

% : Materiale disponibile in Giappone.

. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X x4 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TPMH080202-FV 0.2 * Xk @ ® |x * * FV
TPMH080204-FV 0.4 *x *x @ ® |x * *
TPMHO090202-FV 0.2 * &k o 00 o ® x
TPMHO090204-FV 0.4 o x O o 00 | * * 7 »
TPMH110302-FV 0.2 * %k Kk o |0 * * ,_J.QE
TPMH110304-FV 0.4 o0 x O o 060 o * *
TPMH110308-FV 0.8 00 x x ® Ox |%x ® *
TPMH160304-FV 0.4 @ % kx % ® Ox % * *
TPMH160308-FV 0.8 ® x * (% * * Lavorazione di finitura
TPMH110302-LK 0.2 000 LK
TPMH110304-LK 0.4 000
TPMH110308-LK 0.8 (X X J A
Taglio leggero
TPMH090202-LM 0.2 [ X ] ([ ] LM
TPMH090204-LM 0.4 [ X ] ( X J [ ]
TPMH110302-LM 0.2 ([ X J (] A
TPMH110304-LM 0.4 ([ X J ([ X J [ ] é
TPMH110308-LM 0.8 ([ X J ( X J [
TPMH160302-LM 0.2 [ X ] [
TPMH160304-LM 0.4 o0 ( X J [ J
TPMH160308-LM 0.8 ([ X J ([ X J [ ] Taglio leggero
TPMH080202-LP 0.2 ® x LP
TPMH080204-LP 0.4 ® x
TPMH090202-LP 0.2 @ * *x ‘\A
TPMH090204-LP 0.4 o0 * ey
TPMH110302-LP 0.2 ® % x
TPMH110304-LP 0.4 ®0x
TPMH110308-LP 0.8 @ * *x Taglio leggero
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ J
TPMH110302-LS 0.2 [ ] X
TPMH110304-LS 0.4 [ ﬁ
TPMH110308-LS 0.8 [ ] =
TPMH160302-LS 0.2 [
TPMH160304-LS 0.4 [ J
TPMH160308-LS 0.8 [ ] Taglio leggero
TPMH080202-MV 0.2 ox 0 o0 O * (% * * MV
TPMH080204-MV 0.4 ox 0 0000 © ® [(x*x kO®%
TPMHO090202-MV 0.2 ox O [ ] ® |x ® x
TPMH090204-MV 0.4 ox 0 0000 X ® (*xO® X% Ox% ’£%2
TPMH090208-MV 0.8 ox 0 * * ® |x * R
TPMH110302-MV 0.2 ox 0 * k  k * [k kK |@k
TPMH110304-MV 0.4 ox 0 0000 X ® [x*x kO®%
TPMH110308-MV 0.8 ox O *x O xO® @ [Kx*x kikk Taglio medio

3/4

85



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO TP, 60° CON FORO AA
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & ( X 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ 10 |0 o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TPMH080202-SV 0.2 * * ® X @ * SV
TPMH080204-SV 0.4 ([ ] ([ ] ® |k * (@ %
TPMH090202-SV 0.2 [ ] [ ] ® |x * k 2
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] ® |x o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 [ ] [ ] * [ * [k Kk
TPMH110304-SV 0.4 [ ] [ ] ® |x * @ @
TPMH110308-SV 0.8 [ ] * * (% @ % x Taglio leggero
TPMX090202-SW 0.2 [ X X J @ SW
TPMX090204-SW 0.4 (XX J [
TPMX090208-SW 0.8 (X X ] [ a
TPMX110302-SW 0.2 (X X ] [ —
TPMX110304-SW 0.4 [ X X J [ ] Taglio leggero
TPMX110308-SW 0.8 [ X X J [ ] (Raschiante)
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
Lavorazione di finitura
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * /
Taglio medio

4/4

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

86 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO VB -

35° CON FORO

B Acciaio coc:s gaeslecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & OO |O @O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE §E§§*§§25523§§g§§§§§§§EEE§§§§§§§§§EE.: Forma
23338 GE0E00E R He88nE e PN ISR ESERE
S E=Z=EDE=EZE=ZZZZZIDODZEZZIZEZEZZS>>S>>S>OEZL>>Z2ZI=ZExDTT
VBET110300L-SN 0.0% * * * R/L-SN
VBET110300R-SN 0.0" ° * *
VBET110301L-SN 0.1 ° * *
VBET110301R-SN 0.1 ° * *
VBET110302L-SN 0.2 ° * * P
VBET110302R-SN 0.2" [ ) * *
VBET110304L-SN 0.4 * * *
VBET110304R-SN 0.4 ° * °
VBET1103V3L-SN 0.03" ° * *
VBET1103V3R-SN 0.03" ° * *  Taglio medio
VBET110301L-SR 0.1% ® * * R/L-SR
VBET110301R-SR 0.1 o * *
VBET110302L-SR 0.2" * * *
VBET110302R-SR 0.2" ° * * -
VBET110304L-SR 0.4 * * * —
VBET110304R-SR 0.4™ ® * *
VBET1103V3L-SR 0.03" * * *
VBET1103V3R-SR 0.03" * * *  Taglio medio
VBET110301ML-SRF 0.1 * () e o ) R/L-SRF
VBET110301MR-SRF 0.1 * () e o ®
VBET110302ML-SRF 0.2 * ® e o ®
VBET110302MR-SRF 0.2 * () e o ® J
VBET1103V3L-SRF 0.03 * [} o O [}
VBET1103V3R-SRF 0.03 * [ ] e O [ ] Lavorazione di finitura
VBET1103V3LW-SN 0.03" * R/LW-SN
VBET1103V3BRW-SN  0.03™ °
Taglio medio
(Raschiante)
VBGT110301M-FS-P 0.1 [ FS-P
VBGT110302M-FS-P 0.2 ()
VBGT110304M-FS-P 0.4 () )
VBGT160401M-FS-P 0.1 [} ’
VBGT160402M-FS-P 0.2 [ ]
VBGT160404M-FS-P 0.4 [
VBGT160408M-FS-P 0.8 [ ] Lavorazione di finitura
1/3
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 Indica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 87



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO VB, 35° CON FORO A’
. Acciaio coC TEHCOOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
VBGT110302L-F 0.2 ® 0% * * R/L-F
VBGT110302R-F 0.2 ® |k x * *
VBGT110304L-F 0.4 [ * * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * * —‘/
VBGT160402L-F 0.2 [ J * * *
VBGT160402R-F 0.2 [ ) * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ * * * Lavorazione difinitura
VBMT110302-FM 0.2 * % ( X ] FM
VBMT110304-FM 0.4 * * k ([ X J
VBMT110308-FM 0.8 * * ® * ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 * ok k [ X ]
VBMT160408-FM 0.8 * * ® *
VBMT160412-FM 1.2 [ ] Lavorazione di finitura
VBMT110302-FP 0.2 o0 x [ ] [ ] FP
VBMT110304-FP 0.4 o0 x [ [ )
VBMT110308-FP 0.8 @ * * * * ﬁQ/
VBMT160404-FP 0.4 o0 x [ ] [
VBMT160408-FP 0.8 o0 x [ ] [
VBMT160412-FP 1.2 [ X X J Lavorazione di finitura
VBMT110302-FS 0.2 [ ] FS
VBMT110304-FS 0.4 [ ]
VBMT110308-FS 0.8 [ .4
VBMT160404-FS 0.4 [
VBMT160408-FS 0.8 [ J
VBMT160412-FS 1.2 [ J Lavorazione di finitura
VBMT110304-FV 0.4 o0 x0 o 0o ® *x Fv
VBMT110308-FV 0.8 ® x x [ * *
VBMT160404-FV 0.4 o0 x0 o oo ® x
VBMT160408-FV 0.8 o0 x 0 o oo * *
Lavorazione di finitura
VBMT110304-LM 0.4 000000 o0 LM
VBMT110308-LM 0.8 ® % x @ % % o0 P
VBMT160404-LM 0.4 000000 [ .
VBMT160408-LM 0.8 OO x 00 % [
VBMT160412-LM 1.2 [ X ] Taglio leggero
VBMT110304-LP 0.4 o0 x [ ] * LP
VBMT110308-LP 0.8 o0 x * [
VBMT160404-LP 0.4 o0 x [ ] [ ‘_9///
VBMT160408-LP 0.8 o0 x [ ] [ J
VBMT160412-LP 1.2 (X X J Taglio leggero

2/3

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

88 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO VB, 35° CON FORO A’
. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X x4 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCBC b o¢c G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
VBMT110302-LS 0.2 000 [ LS
VBMT110304-LS 0.4 [ X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 [ X X J [ J
VBMT160404-LS 0.4 [ N X J [
VBMT160408-LS 0.8 [ X X J [ J
VBMT160412-LS 1.2 [ J Taglio leggero
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 * @ %
<L
Taglio medio
VBMT160404-MM 0.4 00000 [ ] MM
VBMT160408-MM 0.8 00000 [
Taglio medio
VBMT160404-MP 0.4 o0 x [ ] * MP
VBMT160408-MP 0.8 o0 x * *
az
Taglio medio
VBMT160402-MS 0.2 [ X X J [ ] MS
VBMT160404-MS 0.4 [ X X ] [ -
VBMT160408-MS 0.8 [ X X J [
VBMT160412-MS 1.2 [ X X J [ J
Taglio medio
VBMT110304-MV 0.4 ox 0 o000 © ® 00 X0 x% MV
VBMT110308-MV 0.8 ox 0 *x*x x| @ ® *xO® 0%
VBMT160404-MV 0.4 oxe (XXX o o0 oo =
VBMT160408-MV 0.8 * *x @ o o o ® 00 % 0%
Taglio medio
VBMT110304-SV 0.4 ([ ] [ * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ [ ]
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ [ H_/
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ *
Taglio leggero
VBMW160408 0.8 * * k Petto piano
<&F

3/3

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.

89



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO VC -

35° CON FORO

B Acciaio coc:s gaeslecoclog @
M Acciaio inossidabile
Ghisa cec G % 00O |O & O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio Y X XYIe e Y G
Rivestito Cermetrivestito | Cermet | Metallo duro
Codice ordinazione RE §E§§*§§§§§E§§§g§§§§§§§EEE§§§§§§§§§EE.: Forma
R38R h00E0BERHB88ae e s NEN S NINREeERE
2D E=E=Z=ZZZZIDODDZEZZIZEZZEZ>>>OZIALA>>ZZ=ExODIT
VCET080202ML-SRF 0.2% [ J MR/L-SRF
VCET080202MR-SRF  0.2** °
VCET080204ML-SRF  0.4™ °
VCET080204MR-SRF 0.4 °
VCET110301ML-SRF  0.1%° * e o o s
VCET110301MR-SRF 0.1% * [ J o o
VCET110302ML-SRF  0.2*? * ° e o
VCET110302MR-SRF 0.2 * ° e o
VCET110304ML-SRF  0.4™ * ° o o
VCET110304MR-SRF 0.4 * ° o o Lavorazione di finitura
VCGT110301M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ] FSF-P
VCGT110302M-FSF-P 0.2 ([ ] ([ ]
VCGT110304M-FSF-P 0.4 [ J o ’
Lavorazione di finitura
VCGT110301M-FS-P 0.1 [ ] [ ] [ ] FS-P
VCGT110302M-FS-P  0.2" ° ° ° a7
VCGT080202L-F 0.2 [ J * * * R/L-F
VCGT080202R-F 0.2 [ J * * *
VCGT080204L-F 0.4 [ * * * d/
VCGT080204R-F 0.4 [ * * *
Lavorazione di finitura
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [ J
VCMT160404-FM 0.4 * * k [ X ) = ‘3/
VCMT160408-FM 0.8 @
Lavorazione di finitura
VCMT080202-FP 0.2 [ X N J FP
VCMT080204-FP 0.4 [ X N J
Lavorazione di finitura
VCMT080202-FS 0.2 [ J FS
VCMT080204-FS 0.4 [ J
VCMT160404-FS 04 ° &
VCMT160408-FS 0.8 [
Lavorazione di finitura
1/2
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 Indica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

90 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO VC, 35° CON FORO A’
. Acciaio coC LEHC€OOCGIOG B
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X7 G & 00O |O &0 G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro

Codice ordinazione RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Forma

2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
VCMT080202-FV 0.2 @ x x o |x o x FV
VCMT080204-FV 0.4 ® x x ® |x ® *

Ve d
Lavorazione di finitura

VCMT080202-LM 0.2 [ ] LM
VCMT080204-LM 0.4 [ ]

=7

Taglio leggero
VCMT080202-LP 0.2 @ * * LP
VCMT080204-LP 0.4 o0 x

Taglio leggero
VCMT080202-LS 0.2 o LS
VCMT080204-LS 0.4 o

Taglio leggero
VCMT080202-MV 0.2 * *x @ o0 O ® *xO® *x 0% MV
VCMT080204-MV 0.4 o xO® o0 O o ® xO® *xO0x%x

Taglio medio
VCMT080202-SV 0.2 * ® |x * SV

VCMT080204-SV 0.4 o ® |x *
=2~

Taglio leggero
2/2

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / *x =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO WC [

80° CON FORO

B Acciaio coczs zoalecoclog e
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G % 00O |O & O G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCRC & CY 3 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
i inazi 1O 1D 10 1D |10 10 19 1D 19 1D 1D 1D 19 1910 1O 19 1D 10 10 10|

Codice ordinazione RE §§§§§§§§§EEE§§EEE§§§§§§E§§§§§§§§§§Eg Forma
$SSSE 2225225808295 28855% 2833558,

WCET020101ML-SRF 0.1 * [ J [ J [ ] R/L-SRF

WCET020101MR-SRF 0.1 * [ [ ] [

WCET020102ML-SRF 0.2 * [ [ ] [

WCET020102MR-SRF 0.2 * [ [ [

WCET040201ML-SRF 0.1 * [ [ [

M WCET040201MR-SRF 0.1 * [ J [ J [ J

WCET040202ML-SRF 0.2 * [ ] (] [

WCET040202MR-SRF 0.2 * [ [ ] [

WCET06T302ML-SRF 0.2 * [ [ [

AW WCET06T302MR-SRF 0.2 * [ [ [

WCET06T304ML-SRF 0.4 * [ J [ [

WCET06T304MR-SRF 0.4 * [ ] (] [

WCETL30201ML-SRF 0.1 * [ ] [ [

WCETL30201MR-SRF 0.1 * [ [ [

WCETL30202ML-SRF 0.2 * [ [ [

AW WCETL30202MR-SRF 0.2 * [ ] [ ] [ Lavorazione di finitura
WCGT020101M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ] FSF-P
WCGT020102M-FSF-P 0.2 [ ] [ J [

WCGT040201M-FSF-P 0.1 [ ] [ J [

WCGT040202M-FSF-P 0.2 [ [ [ A
WCGT06T301M-FSF-P 0.1 [ h
WCGT06T302M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ] u
WCGT06T304M-FSF-P 0.4 [ ] [

WCGTL30201M-FSF-P 0.1 [ ] [ J [

WCGTL30202M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ] Lavorazione di finitura
WCGT020102L 0.2 [ o R/L
WCGT020102R 0.2 )

WCGT020104L 0.4 [ J [ ] m
WCGT020104R 0.4 * u
WCGTL30202L 0.2 [

WCGTL30204L 0.4 [ Lavorazione di finitura
WCMT020102-FV 0.2 [ ] e o FV
WCMT020104-FV 0.4 [ e o

WCMT040202-FV 0.2 [ o o 4
WCMT040204-FV 0.4 [ o O fa :
WCMT06T302-FV 0.2 [ o O @
WCMT06T304-FV 0.4 [ e o

WCMTL30202-FV 0.2 [ ] e o

WCMTL30204-FV 0.4 [ o o Lavorazione di finitura

1/2

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)

® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

92 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI DI TIPO WC, 80° CON FORO A
. Acciaio coC TEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & 00O |O $0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio [ X X ¥ ICHE: (X G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE LLLWLoLWLLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Forma
2 Z=Z=ZD0=Z=XZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
WCMT020102-MM 0.2 ( X J MM
WCMT020104-MM 0.4 o0
WCMT040202-MM 0.2 ( X J
WCMT040204-MM 0.4 ( X )
WCMT06T304-MM 0.4 [ X )
WCMT06T308-MM 0.8 [ X )
WCMTL30202-MM 0.2 ( X ]
WCMTL30204-MM 0.4 ( X J Taglio medio
WCMT020102-MP 0.2 * % %k MP
WCMT020104-MP 0.4 * * Kk
WCMT040202-MP 0.2 * %k A
WCMT040204-MP 0.4 * %k {@
WCMT040208-MP 0.8 * J
WCMT06T304-MP 0.4 * % %k
WCMT06T308-MP 0.8 * %k %k
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * * Taglio medio
WCMT020102 0.2 * [ ] ® x [ X J [ ] Standard
WCMT020104 0.4 * (] o x [ X J [ ]
WCMT040202 0.2 * [ ] o x [ X J [ ]
WCMT040204 0.4 * [ ] o x ® x (] :Jﬁk\
WCMT040208 0.8 * J
WCMT06T304 0.4 * [ ] ® x [ X ] [ ]
WCMT06T308 0.8 * ([ ] * * ® x [ ]
WCMTL30202 0.2 [ ] * *x [ X J [ ]
WCMTL30204 0.4 [ ] o x [ X J [ ] Taglio medio
2/2
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
@: Taglio stabile (prima scelta) €: Taglio generico [prima scelta) ¥: Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI PER ALTRI TIPI DI
BARRE ALESATRICI

POSITIVI CON FORO

. Acciaio coC s LEHC€OOCIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & OO |O $O0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCEC F [ X 2 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro
Codice ordinazione RE §§§§§§§§§§§5§g§§§5555%5555555Eﬁggssc Forma
33338550000 ERoBE0Rto0 0o aN aS0ER et
S EZ D ZEEZE=Z=ZZZZEIDDZEZZZEZZIEZ>>>O=ZAL>>ZZ=ZxxDODIT
TBGT060101M-FSF-P 0.1 ° ° ° FSF-P
TBGT060102M-FSF-P 0.2 ° ° A
O
Lavorazione di finitura
VPET110301ML-SN 0.1 * [ J e O MR/L-SN
[MEM VPET110301MR-SN 0.1 * [ J o O
VPET110302ML-SN__ 0.2 * e o o ) 4
31 VPET110302MR-SN 0.2 * [ o o
Taglio medio
VPET080201ML-SRF 0.1 * ° o o R/L-SRF
VPET080201MR-SRF ~ 0.1%* * ° o o
VPET080202ML-SRF 0.2* * [ J o o
VPET080202MR-SRF  0.2*7 * ° e o
VPET110301ML-SRF 0.1 * [ [ 2 W
VPET110301MR-SRF 0.1 * ° o o
VPET110302ML-SRF ~ 0.2™ * ° ()
VPET110302MR-SRF 0.2 * [ J o O
VPET1103V3L-SRF 0.03 [ J *
VPET1103V3R-SRF 0.03 [ J * Lavorazione di finitura
[MEY VPET080201ML-SS 0.1 * [ J e O MR/L-SS
[MEW VPET080201MR-SS 0.1 * [ J o o
VPET080202ML-SS 0.2 * [ J o o
3T VPET080202MR-SS 0.2 * [ J o o
VPET110301ML-SS 0.1 * [ [ 2 .=ﬂ
[MEM VPET110301MR-SS 0.1 * [ ] o O
[MEY VPET110302ML-SS 0.2 * [ J o o
VPET110302MR-SS 0.2 * [ J o O Lavorazione di finitura
VPGT110301M-FSF-P 0.1 ([ ] ([ ] ([ ] FSF-P
VPGT110302M-FSF-P 0.2 [ J o
VPGT110304M-FSF-P 0.4 ° ° ) 4
Lavorazione di finitura
VPGT110301M-FS-P 0.1 [ ] [ [ FS-P
VPGT110302M-FS-P 0.2 ([ ] [ o
Lavorazione di finitura
11
*1 Da sostituire con nuovi prodotti.
*2 |ndica il valore massimo del raggio R.
@: Taglio stabile [prima scelta) €: Taglio generico (prima scelta) & Taglio instabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta) (: Taglio generico (seconda scelta) €9: Taglio instabile (seconda scelta)
® / * =Espansione (N038) ® /% =Espansione (N037)

94 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

INSERTI PER ALTRI TIPI DI
BARRE ALESATRICI

POSITIVI SENZA FORO

. Acciaio coC s TEHC€OOCGIOG &5
M Acciaio inossidabile
Ghisa (X X3 G & OO |O $O0G
Metalli non ferrosi G
Lega resistente al calore, lega di titanio COCEC H [ X 2 G
Rivestito Cermet rivestito | Cermet| Metallo duro

Codice ordinazione RE WWLLLoWLLbbLOLBNg [WWBLIWLWLWLYEEL [ =) Forma

S EZ D ZEEZE=Z=ZZZZEIDDZEZZZEZZIEZ>>>O=ZAL>>ZZ=ZxxDODIT
TPMR110304-LM 0.4 [ [ LM
TPMR110308-LM 0.8 [ [ A
TPMR160304-LM 0.4 [ [ J
TPMR160308-LM 0.8 ° ° —

Taglio leggero
TPMR110304-MM 0.4 [ ] [ ] MM
TPMR110308-MM 0.8 [ [
TPMR160304-MM 0.4 [ ] [ J
TPMR160308-MM 0.8 [ [ —
Taglio medio
TPGN090202 0.2 ([ Petto piano
TPGN090208 0.8 [ ]
v
(Al

*1 Da sostituire con nuovi prodotti.

@: Taglio stabile (prima scelta)
O: Taglio stabile (seconda scelta)

® / *x =Espansione (N038)

@ : Materiale disponibile.

€: Taglio generico [prima scelta)
(: Taglio generico (seconda scelta)

% : Materiale disponibile in Giappone.

¥: Taglio instabile (prima scelta)
€9: Taglio instabile (seconda scelta)

® /[*| = Espansione (N037)

95



96

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

Barre alesatrici per
lavorazione di minuterie

Compatibili con torni automatici a
fantina mobile

B210-H

www.mhg-mediastore.net

MS6015/MS7025/MS9025

Serie di tornitura MS - Gradi
rivestiti in PVD per lavorazione ad
elevata precisione e di minuterie

B275

www.mhg-mediastore.net

Serie MC6100

prestazioni di taglio eccezionali ad
alta velocita

B266

www.mhg-mediastore.net

Serie MC/MP7100

Nuova tecnologia di rivestimento
per la tornitura dell'acciaio
inossidabile

B277

www.mhg-mediastore.net

Serie MC5100

Gradi rivestiti CVD per la tornitura
di ghisa per taglio ad alta velocita
e taglio interrotto

B269

www.mhg-mediastore.net

MP/MT9000

Inserti di tornitura 1SO per
materiali difficili da lavorare

B214

www.mhg-mediastore.net




NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Materiale Durezza Modall_ta di Grado Ve f ap
taglio

Finitura R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leggera LS-P MS6015 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 03-2.2
Ferro puro
L - Leggera R/L-SS MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.2-0.8
Acciaio dolce
Media R/L-SN MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15  0.1-0.4
Media SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-15
Finitura R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
- . Leggera LS-P MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 03-2.2
Acciaio al carbonio 180 - 280 HB Leggera RIL-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-015 02-0.8
Acciaio legato
Media R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-04
Media SMG MS6015 100 ( 50-150) 0.01-015 0.1-15
Finitura FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Finitura FS-P MS9025 100( 60-150) 0.04-0.15 0.2-0.5
Finitura R/L-F MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.1-0.4
Austenitico Finitura R-SRF MS9025 100( 60-150) 0.04-0.15 0.1-0.4
Acciaio inossidabile Leggera LS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 03-22
Leggera LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 03-2.2
Media R-SN MS7025 60( 40-1000 0.01-008 0.1-38
Media R-SN MS9025 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Finitura FS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.2-05
Acciaio inossidabile ferritico e Finitura R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
martensitico Leggera LS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 03-22
Leggera R-SN MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.1-38
Finitura FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-14
M Finitura FS-P MS9025 100 ( 50-180) 0.04-0.12 02-14
Finitura R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.4
Acciaio inossidabile magnetico Finitura R-SRF MS9025 100( 50-180) 0.05-0.12 0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, 230 HBW
X42Cr13 / 1.2083, etc.) Leggera LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 03-22
Leggera LS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.15 03-2.2
Media R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-38
Media R-SN MS9025 100 ( 50-180) 0.01-0.10 0.1-38
Finitura FS-P MS7025 60( 40- 80) 0.01-010 0.1-1.0
Finitura FS-P MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Acciaio inossidabile temprato Finitura R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-0.4
per precipitazione Finitura R-SRF MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.4
(17-4PH / 1.4542, < 450 HB
17-7PH / XTCrNi-A117-7 / Leggera LS-P MS7025 60( 40- 80) 0.04-0.10 02-22
X5CrNi-CuNb17-4, etc.) Leggera LS-P MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Media R-SN MS7025 60( 40- 80) 0.03-010 03-22
Media R-SN MS9025 70 50-100) 0.04-0.15 0.2-2.2
Finitura Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Finitura Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-0.5
S Resistenza alla Leggera Flat Top MC5115 225 (150 - 300)  0.04-0.15 0.2-1.0
Ghisa grigia trazione -
< 350MPa Leggera Flat Top HTi10 100 ( 50 - 150)  0.04-0.15 0.2-1.0
Media Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Media Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Finitura FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-012 0.2-1.0
Lega resistente al calore Finitura R-SRF MS9025 80( 40-140) 0.05-012 0.1-0.4
(Acciaio inossidabile resistente —
al calore, ecc) Leggera LS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-015 0.3-2.2
Media R-SN MS9025 80( 40-140) 0.01-010 0.1-3.8

1. Se si verificano rumori e vibrazioni, regolare le condizioni di taglio ed effettuare la lavorazione.

2. Se la sporgenza dell'utensile &€ L/D = 5 o piu per lo stelo in metallo duro integrale o L/D = 3 o pil per lo stelo in acciaio, ridurre
la velocita di taglio dal 10% al 20%.

3. Per quanto concerne la velocita di avanzamento e la profondita di taglio per i rompitrucioli non elencati nella tabella, fare
riferimento al catalogo generale C010J pagina A058 per 7° positivo e pagina A066 per 11° positivo. Per la velocita di taglio, Catalogo Generale
fare riferimento alla pagina di introduzione dei gradi A034. 97
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N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE
SERIE MC6100 - INSERTI POSITIVI 5°, 7° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Durezza Condizioni E@g Priorita Grado ﬁ Ve f ap

MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90

Acciaio dolce <180HB
MCé6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MCé6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80 -2.50
MC6115 FP 220 - 420 0.04-0.20 0.20-0.90

MCé6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00

MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MP 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00

N _ MC6115 MV 180-350 0.08-0.30 0.30 - 2.00
ﬁzz:z:g f:gcjt;b"“"’ 180 - 280HB MC6115 MW  180-350 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20 - 0.90

MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90

MC6125 FV  240-370 0.04-0.20 0.20 -0.90

MC6125 LP  240-370 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6125 SW  240-370 0.06-0.24 0.20 - 1.50

MC6125 MP  200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6135 MP  160-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90

MC6115 Fv 155-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90

MC6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6115 MP  130-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6115 MV 130-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00

Acciaio al carbonio 280 - 350HB MC6125 FP 170 - 265 0.04-0.20 0.20-0.90

Acciaio legato MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90

MC6125 LP 170 - 265 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30-2.00

BB E(O600006 062 TSI BB IS T O6 666606666060 2B S 666060600600
X Zr|r(mnZ ]| ||| Z | rfrmmn I I ||| (XL rfmn XX ||| |mm
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MC6125 MV 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.

98 Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile



N038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE
SERIE MC6100 - INSERTI POSITIVI 11° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Durezza Condizioni §@§ Priorita Grado ﬁ Ve f ap

MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00

Acciaio dolce <180HB

MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6115 R-Std 180 -350 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

180 - 280HB
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MC6135 MV 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile



NO038: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

SERIE MC5100 - INSERTI POSITIVI 5°, 7° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Proprieta Condizioni Grado Ve
[ J MC5115 190 - 350
. - Resistenza alla trazione
Ghisa grigia <350MPa [ 2 MC5115 140 - 270
* MC5115 80 - 150
[ ] MC5115 170 - 320
Resistenza alla trazione
<450MPa ( 2 MC5115 130 - 250
. . * MC5125 60 - 130
Ghisa sferoidale
[ ) MC5115 125 - 240
Resistenza alla trazione
<800MPa ([ 2 MC5115 105 - 200
* MC5125 55-115

SERIE MC5100 - INSERTI POSITIVI 11° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Proprieta Condizioni Grado Vc
) ) [ J MC5115 150 - 300
Ghisa grigia Res'smfégo‘a‘&;;raz'c’”e < MC5115 140 - 270
* MC5115 80 - 150
[ MC5115 170 - 320
Resistenza alla trazione
<450MPa ( 2 MC5115 130 - 250
i ) * MC5125 60 - 130
Ghisa sferoidale
[ J MC5115 125 - 240
Resistenza alla trazione
<800MPa ( 2 MC5115 105 - 200
* MC5125 55-115

Area di taglio ‘ f ap

LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0
Taglio leggero
SW 0.06 - 0.24 0.2-1.5
MK 0.08-0.30 0.3-2.0
) . MV 0.08-0.30 0.3-2.0
Taglio medio
Standard 0.08-0.30 0.3-2.0
MW 0.10-0.35 0.8-25
Taglio di sgrossatura Petto piano 0.08 - 0.30 0.3-2.0

100 Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico #® : Taglio instabile



ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P

IDEALE PER PICCOLE PROFONDITA DI PASSATAE
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NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P

ROMPITRUCIOLO PER PICCOLE PROFONDITA DI TAGLIO

eesesssctttattttttaiittttcannns TAGLIENTE AFFILATO
. L'angolo di spoglia di 25° garantisce un tagliente
affilato ed una finitura estremamente accurata.

A BASSA RESISTENZA AL TAGLIO
: Geometria a bassa resistenza di taglio con lieve
sporgenza del rompitruciolo.

""""""""" ROMPITRUCIOLO A PIU STADI
Adatto alle variazioni di profondita di taglio.

CAMPO DI APPLICAZIONE

3.0
25°
Spoglia
E
£ 2.0
.8
>
o
©
s
=
5 25°
s
& 10
. Fianco
'SF/FSF-P
<

0.1 0.2 0.3
Avanzamento al giro (mm/giro)

102



NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

CCGT

INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO]

Classe G

_RE b=
AN
70
EPSR\ Ic S
80° o

Codice di ordinazione @@ g § g % g IC S RE D1
s 2 2 g £
CCGT03S101M-FSF F [ J 3.97 1.39 0.1 2.0
CCGT035102M-FSF F [ J 3.97 1.39 0.2 2.0
CCGTO04TO01M-FSF F [ J 4.76 1.79 0.1 2.4
CCGT04T002M-FSF F [} 4.76 1.79 0.2 2.4
CCGT060201M-FSF F [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FSF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FSF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT03S101M-FSF-P F [ [ J 3.97 1.39 0.1 2.0
CCGT035102M-FSF-P F [ [ J 3.97 1.39 0.2 2.0
CCGTO04TO0TM-FSF-P F [ [} 4.76 1.79 0.1 2.4
CCGT04T002M-FSF-P F [ ) [} 4.76 1.79 0.2 2.4
CCGT0602V5M-FSF-P F [ [ 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-FSF-P [F [ ) [} [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FSF-P F [ [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FSF-P F [ [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T3V5M-FSF-P F [ [ 9.525 3.97 0.05 L4
CCGT09T301M-FSF-P F [ [} [ 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-FSF-P F [ [ 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-FSF-P F [ ) [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
(Al
N
107 '&c’

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

DCGT

INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO]

Classe G

EPSR
55°

@ 6

FSF

FSF-P

& o

Codice di ordinazione @@ g § g % g IC S RE D1
s 2 2 g £

DCGT070201M-FSF F [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FSF F [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301M-FSF F [ ) 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FSF F [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT0702V5M-FSF-P F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-FSF-P F [ ] [ o 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FSF-P F [ ] [ J [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T3V5M-FSF-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.05 4.4
DCGT11T301M-FSF-P F [ ] [ ) [ ] 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FSF-P F [ J [ [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FSF-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4

(Al

N

107 'Xc‘

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

TBGT, TPGH

INSERTI POSITIVI 5°, 11° (CON FORO])

Classe G @ @ @

~RE

D1
-
w
n
o
-
w
@
-
w
n
o

: A A A
] TR @)\ o))

60°

Te) o 0 =
Codice di ordinazione @@ § S8 8§ g o Ic s RE D1
o & & & =
= =X = > =
TBGT060101M-FSF-P F o o o 3.97 1.59 0.1 2.3
TBGT060102M-FSF-P F [ ] [ ] 3.97 1.59 0.2 2.3
TPGH090201M-FSF F [ 5.56 2.38 0.1 2.9
TPGH090202M-FSF F ° 5.56 2.38 0.2 2.9
TPGH090204M-FSF F [ 5.56 2.38 0.4 2.9
TPGH080201M-FSF-P F [ ] o [ ] 4.76 2.38 0.1 2.4
TPGH080202M-FSF-P F [ ] [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
TPGH090201M-FSF-P F e o o 5.56 2.38 0.1 2.9
TPGH090202M-FSF-P F e o o 5.56 2.38 0.2 2.9
TPGH090204M-FSF-P F o o o 5.56 2.38 0.4 2.9
A
N
107 Ve,
o
INSERTI POSITIVI 11° (SENZA FORO)
" Tagliente
Classe G robusto
~RE Petto piano
G .
EPSR X S =g
60° ‘ ‘ -
[Te) o [Te) -
Codice di ordinazione @@ g S 8§ £ e Ic S RE D1
o & & & =
= = = > =x
TPGB110201 M ) 6.35 2.38 0.1 —
TPGB110202 M o 6.35 2.38 0.2 =
TPGB110204 M ° 6.35 2.38 0.4 —
TPGB160304 M ° 9.525 3.18 0.4 —
TPGB160308 M [ 9.525 3.18 0.8 —
TPGB080202 M o 4.76 2.38 0.2 =
TPGB080204 M [ 4.76 2.38 0.4 —
TPGB080208 M ° 4.76 2.38 0.8 —
TPGB090202 M ° 5.56 2.38 0.2 —
TPGB090204 M o 5.56 2.38 0.4 =
TPGB1102V5 M [ 6.35 2.38 0.05 —
TPGN090202 - ° 5.56 2.38 0.2 —
TPGN090204 - ® 5.56 2.38 0.4 —
TPGN090208 = o 5.56 2.38 0.8 =
A

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

VCGT, VPGT

INSERTI POSITIVI 7°, 11° (CON FORO])

Classe G

RE_ 5
; AN
EPSR 70
350 ic_| |s |

®@ 6 6

FSF-P

FSF-P

FS-P

A &

0 o 0 [
Codice di ordinazione @@ § S 8§ £ e Ic S RE D1
o ) & & =
= = = > =
VCGT110301M-FSF-P F [ ] [ [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FSF-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FSF-P F [ [ 6.35 3.18 0.4 2.8
VPGT110301M-FSF-P F [ [ ) [ 6.35 3.18 0.1 2.9
VPGT110302M-FSF-P F [ [ 6.35 3.18 0.2 2.9
VPGT110304M-FSF-P F [ [ 6.35 3.18 0.4 2.9
VPGT110301M-FS-P F [ ] ([ ] 6.35 3.18 0.1 2.9
VPGT110302M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.9
A
)
107 Ve
7
o
INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO)]
Classe G Y-
EPSR i
80° FSF-P
A
RE Ic _—
0 0 o [
Codice di ordinazione @@ § S S x =) IC S RE D1
o & ) Y =
= = = > =
WCGT020101M-FSF-P F [ [ J [ 3.97 1.59 0.1 2.3
WCGT020102M-FSF-P F [ [ J [ 3.97 1.59 0.2 2.3
WCGTL30201M-FSF-P F [ ] [ [ ] 4.76 2.38 0.1 2.3
WCGTL30202M-FSF-P F [ ] [ [ ] 4.76 2.38 0.2 723
WCGT040201M-FSF-P F [ ] [ [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
WCGT040202M-FSF-P F [ ] [ J [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
WCGT06T301M-FSF-P F [ ) 9.525 3.97 0.1 L4
WCGT06T302M-FSF-P F [ [ J [ 9.525 3.97 0.2 L4
WCGTO06T304M-FSF-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
1/1
N
107 Ve,

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO038: Rompitruciolo FSF / FSP-P

ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

VELOCITA DI TAGLIO

Material P - @ Condizione MP9025 | MS7025 | MS9025 | VP30RT | HTI10
ateriate roprieta di taglio Ve Ve Ve Ve Ve
. . [ = 100 - 300 — — —
Ferro magnetico dolce, acciaio dolce <180 HB F
¥ - - - 155 -190 -
. . . [ - 40-130 — — -
Acciaio al carbonio, acciaio legato 180-280 HB F
£ - - - 115 -140 -
Acciaio al carbonio, acciaio legato 280-350 HB F E.2 — — — 80 - 100 —
— 40-100| 60-150 — —
Acciaio inossidabile austenitico <200 HB F
— — — 50 - 90 —
I N F — |40-100 — - —
Acciaio inossidabile ferritico e martensitico <200 HB
. F — — - 50 -90 —
Acciai inossidabili austenitici, ferritici e martensitici >200 HB F — — - 40 -75 -
Acciaio inossidabile elettromagnetico 230 HBW F — 40 -160(| 50-180 = =
Acciaio duplex inossidabile <280 HB F — - - 35-60 -
Acciaio inossidabile temprato per precipitazione <450 HB F 70-85 | 40-80 | 50 -100 = =
Ghisa grigia <350 MPa M c¥ — - - — 90-125
Ghisa sferoidale <450 MPa M oCcE = = = = 70 - 100
Ghisa sferoidale <800 MPa M [ X 27 — — — — 60 -90
Leghe di alluminio — M [ X 27 = = = — 300 - 700
: ’ [ ] — - 40 - 140 — —
Leghe resistenti al calore — F
i 25 - 40 - = — —

Rompitruciolo f (mm/giro) ap (mm)
FSF, FSF-P 0.02-0.1 0.02 -1.0
FS-P 0.04-0.2 0.2 - 0.9
Standard 0.08-0.3 0.3 - 2.0
Petto piano 0.08-0.3 03 - 20

ESEMPI DI APPLICAZIONE

TORNITURA ESTERNA

Materiale da lavorare DIN 1.4301 (X5CrNi18-10) —

Inserto DCGT11T301M-FSF-P I
Grado MS9025

Ve (m/min) 120

f (mm / giro) 0.02

ap (mm) 0.1

Modalita di taglio Taglio a umido (olio)

La scheggiatura del tagliente é stata

eliminata e lespulsione del truciolo &
Risultato risultata efficace.

Ora & possibile lavorare 750 pezzi rispetto ai

150 pezzi della durata utensile convenzionale.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
Area di taglio : F : Lavorazione di finitura M : Taglio medio 107



SERIE MC/MP7100

NUOVA TECNOLOGIA DI RIVESTIMENTO
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SERIE MC/MP7100

PER APPLICAZIONI SU ACCIAIO INOSSIDABILE

MC7125

MC7115

LA SCELTA UNIVERSALE
PER LA TORNITURA DELLACCIAIO INOSSIDABILE

Compatibile con svariate applicazioni,
dalla lavorazione continua a quella interrotta.
Applicabile su un’ampia gamma di acciai inossidabili.

MP7135

PER LA TORNITURA AD ALTA VELOCITA

Grado in metallo duro rivestito CVD, specifico per

il taglio ad alta velocita.

Per particolari in acciaio inossidabile austenitico di
medie e grandi dimensioni, velocita di taglio di

250 m/min o superiori riducono i tempi di lavorazione.

VIDEO DI LAVORAZIONE DELLA SERIE MC/MP7100

MAGGIORE RESISTENZA DURANTE IL TAGLIO
INTERROTTO

Grado in metallo duro rivestito PVD, resistente alle
sollecitazioni tipiche del taglio interrotto.

Ideale per lavorazioni con taglio interrotto, nonché
per la sgrossatura di prodotti forgiati e stampati.

109
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SERIE MC/MP7100

MC7125

LA SCELTA UNIVERSALE PER LA TORNITURA DELLACCIAIO INOSSIDABILE

Incredibilmente stabile con resistenza sia alla deformazione plastica che alla scheggiatura.

eeee Strato TiN

esee Strato Al203

eeee Super-TOUGH-Grip

eeee Strato TICN

| +ses SUB Grip

" eeee Substrato in metallo duro

MC7115

STRATO DI RIVESTIMENTO

CON ELEVATA FORZA ADESIVA

Tough e Super TOUGH-Grip migliorano drasticamente
la forza di adesione e massimizzano lefficacia del
rivestimento.

SUBSTRATO RESISTENTE ALLA DEFORMAZIONE
PLASTICA E ALLA SCHEGGIATURA

Grazie all'ottimizzazione della distribuzione
granulometrica del carburo di tungsteno (WC) e al
miglioramento della sua dispersibilita, si riduce

il contatto tra le particelle di WC, migliorando
significativamente la resistenza alla deformazione
plastica e alla frattura.

PER LA TORNITURA AD ALTA VELOCITA

Aumenta la durezza del materiale di base, fornendo un’eccellente resistenza alla deformazione plastica e alla usura da cratere.

.

eeee Strato TiN

ee*e Strato AL,

eeee Super-TOUGH-Grip

eeee Strato TiICN

| «eee SUBGrip

eeee Sybstrato in metallo duro

MP7135

STRATO DI RIVESTIMENTO

CON ELEVATA FORZA ADESIVA

Tough e Super Tough Grip migliorano la forza di
adesione e massimizzano lefficacia del rivestimento.
La tecnologia “Super” Nano Texture riduce l'usura da
cratere durante il taglio ad alta velocita.

SUBSTRATO IN METALLO DURO RESISTENTE AL
TAGLIO AD ALTA VELOCITA

Il substrato in metallo duro resiste alle alte
temperature generate durante il taglio ad alta velocita
e offre eccellente resistenza alla deformazione
plastica e allusura da cratere.

MAGGIORE RESISTENZA DURANTE IL TAGLIO INTERROTTO

IL rivestimento altamente resistente al calore e il substrato in metallo duro offrono resistenza a usura e scheggiatura.

eececccoce
-ooo--oo-ooo-ooo-oooooa
oo

RIVESTIMENTO A NANO-STRATI A BASE ALTiN
Applicando il rivestimento ALTiN, altamente resistente
al calore, a livello nanometrico, é stata ottenuta
un’eccezionale resistenza all'usura e alla scheggiatura.

TECNOLOGIA PER MIGLIORARE LA FORZA DI ADESIONE
Elimina la delaminazione durante la lavorazione dell'acciaio
inossidabile e garantisce un’ottima resistenza alla scheggiatura.

SUBSTRATO IN METALLO DURO

Un substrato in metallo duro specifico per acciaio
inossidabile che combina resistenza all'usura e alla
frattura.
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SERIE MC/MP7100

GRADO RIVESTITO PER LA TORNITURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE

LA MAGGIORE RESISTENZA DI ADESIONE DEL RIVESTIMENTO E IL SUBSTRATO IN METALLO DURO RIDUCONO
LINTAGLIO DURANTE LA TORNITURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE

Gli acciai inossidabili sono ampiamente utilizzati per componenti che richiedono resistenza alla corrosione.
Rispetto ad altri acciai e ghise, l'acciaio inossidabile ha una bassa durezza ma e difficile da lavorare ed e soggetto a
incrudimento. A causa di queste caratteristiche, gli inserti per tornitura sono inclini a danneggiamenti del tagliente
e scheggiature da incollamento. Inoltre, la deformazione plastica dell'inserto causata dal calore generato rende il
taglio piu difficile, riducendo la durata dell'utensile.

Le proprieta degli acciai inossidabili, come resistenza alla corrosione e al calore, variano notevolmente a seconda
della struttura metallurgica e della composizione, e queste piccole differenze possono far apparire il materiale in
lavorazione come se fosse completamente diverso.

Mitsubishi Materials combina tecnologie di rivestimento e substrato per produrre una serie di gradi capaci di
lavorare con successo gli acciai inossidabili.

Rottura da incollamento Deformazione plastica
truciolo

Intaglio

CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO DELLA SERIE MC7100

TECNOLOGIA “SUPER” NANO TEXTURE

Latecnologia Nano Texture e stata migliorata e sviluppata per diventare lo standard leader del settore dei rivestimenti
AL,0, con crescita dei cristalli orientata. Questa tecnologia Super Nano Texture migliora la durata dell'inserto e la
resistenza all'usura, grazie al processo ottimizzato di crescita dei cristalli.

Convenzionale

Rapporto dei grani di cristallo di AL,Q, con lo stesso orientamento

DISPOSIZIONE ORIENTATA DEI CRISTALLI

w ,!! M |l

Inserti con rivestimento CVD convenzionale Nano Texture “Super” Nano Texture

La dimensione dei grani e L'uniformita della dimensione dei grani e della L'uniformita della direzione
la direzione di crescita non sono uniformi. direzione di crescita & migliorata. di crescita & notevolmente migliorata.

1M1
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SERIE MC/MP7100

STRATI TOUGH E SUB GRIP

LA MAGGIORE FORZA DI ADESIONE TRA GLI STRATI DI RIVESTIMENTO RIDUCE LA DELAMINAZIONE DURANTE
LA LAVORAZIONE DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

..-.- ecscee SUPER'TOUGH'GRIP

La resistenza di adesione dello strato di AL,O,,
soggetta a delaminazione a causa dell'incrudimento
del materiale durante la lavorazione, é stata

significativamente migliorata.

cessscssccscsscsscasssssscsscsscsse SUB GRIP

Incrementa la forza di adesione tra il substrato

in carburo ed il rivestimento, prevenendo la
delaminazione dello stesso dovuto all'incollamento
del truciolo.

CARATTERISTICHE DEL SUBSTRATO IN METALLO DURO

MC7115 MC7125
Resistenza all'usura da cratere e alla deformazione Ottimizzando la distribuzione delle dimensioni delle
plastica, ideale per lavorazioni ad alta velocita di particelle, & stato ridotto il contatto tra le particelle
acciaio inossidabile. di WC a bassa tenacita, favorendo un aumento

della durezza e migliorando in modo significativo la
MP7135 resistenza alla deformazione plastica e alla frattura.

Il substrato in metallo duro offre eccellente
resistenza all'usura e un notevole miglioramento
della resistenza alla scheggiatura.

MC7125 . WC . Convenzionale

Riduce le distanze dei grani di carburo ed elimina Le crepe si propagano tra i grani di carburo
la propagazione delle crepe. che presentano una minore tenacita.
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SISTEMA ROMPITRUCIOLO

INSERTI NEGATIVI PER TORNITURA ESTERNA

M
LM MM RM
MC7115 MC7115 MC7115
, o, =
£
2
LM MM RM kS
MC7125 MC7125 MC7125 5
-0
LM MM RM =
MP7135 MP7135 MP7135 °
o
Taglio stabile
e Taglio continuo
¢ Profondita di taglio costante
e Superfici pre-rifinite

¢ Taglio di componenti bloccati in modo sicuro

Taglio generico

Taglio instabile
¢ Taglio pesante interrotto

¢ Profondita di taglio irregolare

e Taglio con ridotta rigidita di bloccaggio

ROMPITRUCIOLO PRINCIPALE

6.0

5.0

4.0

3.0

2.0

Campi di controllo trucioli

RM \\

MM

e

:JM N \
\

\

LM

\ [
\ [

- = 1
\\ ~--~—-l

0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Velocita di avanzamento (mm/giro)

ROMPITRUCIOLO LM PER IL TAGLIO LEGGERO

ROMPITRUCIOLO GM

Eccellente controllo della
formazione di bave

Riduce drasticamente linsorgere di bave
grazie all ottimizzazione dell'affilatura e
della resistenza del tagliente mediante
angoli di spoglia diversi.

ROMPITRUCIOLO MM PER IL TAGLIO MEDIO

0.50

159 :
20"é
Fianco

Eccellente resistenza
allincollamento

Il design affilato del raggio di raccordo
e del tagliente principale migliora la
resistenza allincollamento e previene
i problemi.

ROMPITRUCIOLO RM PER SGROSSATURA

0.3

10°
Angf“

10° .
Fiar?“

Eccellente resistenza alla frattura
Ottimizzando la spoglia e la
geometria del tagliente, si ottiene
un’elevata stabilita del tagliente
stesso durante la lavorazione con
taglio interrotto.

0.32

. I
Angolo

0.32
4o

Fianco

Alternativa al rompitruciolo
principale LM e MM.

Eccellente resistenza all'usura
da intaglio nel taglio da leggero a
medio.

25° z; 0.5
Angolo 1%°

950 0.5
Fianc%&‘

ROMPITRUCIOLO MA

Rompitruciolo multifunzionale
Alternativa al rompitruciolo
principale LM e MM.

290702
j‘ﬁéiéo _
Angolo
9907~ 0.2
i Z%L‘
Fianco
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SISTEMA ROMPITRUCIOLO

INSERTI POSITIVI 5°, 7°, 11°

Campi

di controllo trucioli

M
Taglio di finitura _
40
FM LM MM
MC7125 MC7125 MC7125
€
£ 30
.2
M LM MM g
MC7125 MC7125 MC7125 5
-0
FM LM MM 2 20
MP7135 MP7135 MP7135 5
o

Taglio stabile

¢ Taglio continuo 1.0
¢ Profondita di taglio costante

e Superfici pre-rifinite

e Taglio di componenti bloccati in modo sicuro

LM

Taglio generico

Taglio instabile

¢ Taglio pesante interrotto

¢ Profondita di taglio irregolare

e Taglio con ridotta rigidita di bloccaggio

ROMPITRUCIOLO PRINCIPALE

0.1

0.2 0.3 0.4

Velocita di avanzamento (mm/giro)

ROMPITRUCIOLO FM PER TAGLIO DI FINITURA

Prima raccomandazione per la finitura degli acciai inossidabili
La sporgenza sulla punta del rompitruciolo permette il controllo
dei trucioli anche a piccole profondita di taglio. Garantisce la
robustezza del tagliente e previene le rotture improvvise.
Inserti positivi a 5°, 7°

ROMPITRUCIOLO LM PER TAGLIO LEGGERO

Prima scelta per il taglio leggero di acciaio inossidabile

Il grande angolo di spoglia conferisce un tagliente affilato che
previene l'incollamento del truciolo, contribuendo cosi a controllare
la finitura superficiale. Il rompitruciolo stampato garantisce un
controllo ottimale del truciolo.

Inserti positivi 5°, 7°, 11°

ROMPITRUCIOLO MM PER IL TAGLIO MEDIO

Prima scelta per il taglio medio di acciaio inossidabile

La superficie piana garantisce un buon equilibrio tra resistenza
allusura e alla scheggiatura. Lampio vano di scarico riduce le
vibrazioni e U'intasamento dei trucioli ed evita anche 'aumento
nella resistenza al taglio a grandi profondita di taglio.

Inserti positivi 5°, 7°

AH_OO
9

6° ( .

Fianco

Angolo
o
Fianco

0.1

18° [\;E -
Fianco
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SERIE MC/MP7100

CLASSIFICAZIONE

M

Austenitico
Acciaio inossidabile

AISI304/ DIN 1.4301/ X5CrNi18-10,

Ferritico
Acciaio inossidabile

AISI430 / DIN 1.4016 / X6Cr17

Martensitico
Acciaio inossidabile

AlS1420J2 / DIN 1.4028 /

Temprato
Acciaio inossidabile

AlS1630 / DIN 1.4542 N/

Prima scelta

Rompitruciolo MM

Il nuovo design presenta
un’affilatura ottimizzata
e maggiore resistenza
all'incollamento.

AISI316 /DIN 1.4401 / X5CrNiMo17-12-2 X30Cr13

MC7125

Rompitruciolo MA
In caso sia necessaria un’elevata stabilita del tagliente
Un rompitruciolo per uso

generico con ottima stabilita e
controllo del truciolo.

X5CrNiCuNb16-4

MC7115

Rompitruciolo MM

Alta efficienza
Elevata velocita

Rompitruciolo GM
In caso sia necessaria una maggiore taglienza

Presenta un tagliente affilato e
produce trucioli ben controllati.

Resistenza all'usura
Taglio continuo

Resistenza alla scheggiatura
Taglio interrotto

Prima scelta

Rompitruciolo GM

In abbinamento al rivestimento
PVD, garantisce un'affilatura
eccellente anche per la
sgrossatura.

MP7135

Rompitruciolo MM

In caso sia necessaria un’elevata stabilita
del tagliente

Rompitruciolo RM

Per sgrossatura

La geometria del tagliente
robusto offre un’ottima resistenza
alla scheggiatura durante il taglio
interrotto.

Rompitruciolo LM

L'ampio angolo di spoglia aiuta a
ridurre le bave.

Duplex
Acciaio inossidabile

X2CrNiMoN22-5-3,
DIN 1.4462

MC7125 e la prima scelta per gli acciai
inossidabili generici.

MP7135 & la prima scelta per gli acciai
inossidabili duplex.

Anche con lo stesso grado, € possibile
migliorare la durata dell'utensile scegliendo
il rompitruciolo piu adatto.

Quando si utilizza MC7125 e l'usura risulta
stabile, si puo ottenere una maggiore
efficienza ad alte velocita utilizzando MC7115.

Scegliere MP7135 per una maggiore
resistenza alla scheggiatura.

Se si utilizza MP7135 per lavorazioni con
taglio continuo, & possibile migliorare

la resistenza all'usura e aumentare la
produttivita grazie a MC7125.
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SERIE MC/MP7100

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

CONDIZIONI RACCOMANDATE PER INSERTI NEGATIVI

@@ Condizioni di taglio Grado ﬁ Ve f ap

Prima scelta MC7115 LM 185 - 295 0.10-0.35 0.3-20

- Resistenza alla scheggiatura MC7125 LM 175 - 240 0.10-0.35 0.3-25

Prima scelta MC7125 MM 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0

Acciaio inossidabile austenitico Alternativa MC7125  GM, MA 160-220  015-050  0.3-50
AISI304 / DIN 1.4301, M -

AISI316 / DIN 1.4401, ecc. Resistenza all'usura MC7115 MM 170 - 270 0.15 - 0.45 0.7-5.0

Resistenza alla scheggiatura  MP7135 GM, MM, MA 120 - 155 0.15-0.50 0.3-4.0

Prima scelta MP7135 RM 110 - 145 0.25-0.60 1.5-6.0

R Resistenza all'usura MC7125 RM 150 - 205 0.25-0.55 1.5-6.0

Prima scelta MC7115 LM 185 - 295 0.10 - 0.35 0.3-2.0

- Resistenza alla scheggiatura  MC7125 LM 175 - 240 0.10 - 0.50 0.3-25

Ferritico e martensitico Prima scelta MC7125 MM 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0

Acciaio inossidabile Alternativa MC7125 GM, MA 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0

AISI430 / DIN 1.4016, M Resistenza allusura ~ MC7115 MM 170 - 270 0.15-0.45 0.7-5.0

AISI&20J2 / DIN 1.4028, ecc. Resistenzaallascheggiatura MP7135  GM, MM, MA 120155  0.15-050  0.3-4.0

Prima scelta MP7135 RM 110 - 145 0.25-0.60 1.5-6.0

M R Resistenza all'usura MC7125 RM 150 - 205 0.25-0.55 1.5-6.0

Prima scelta MC7115 LM 110 - 165 0.10 - 0.35 0.3-2.0

L Resistenza alla scheggiatura  MC7125 LM 95-120 0.10 - 0.50 0.3-25

Prima scelta MC7125 MM 90-110 0.15-0.50 0.3-5.0

Temprato per precipitazione Alternativa MC7125  GM, MA 90-110  0.15-050  03-50

Acciaio inossidabile M

AISI630 / DIN 1.4542, ecc. Resistenza all'usura MC7115 MM 100 - 150 0.15-0.45 0.7-5.0

Resistenza alla scheggiatura  MP7135 GM, MM, MA 65-90 0.15-0.50 0.3-5.0

Prima scelta MP7135 RM 60 -85 0.25-0.60 1.5-6.0

R Resistenza all'usura MC7125 RM 85-100 0.25-0.55 1.5-6.0

Prima scelta MP7135 LM 85-115 0.10-0.40 0.3-25

- Resistenza alla scheggiatura MC7125 LM 115-160 0.10 - 0.40 0.3-25

Acciaio inossidabile Prima scelta MP7135 GM 80 - 105 0.15-0.50 0.3-5.0

Duplex, DIN 1.4462, ecc. M Alternativa MP7135 MM, MA 80 - 105 0.15-0.50 0.3-5.0

Resistenza all'usura MC7125 GM, MM, MA 105 - 145 0.15-0.50 0.3-5.0

R Prima scelta MP7135 RM 75-100 0.25-0.60 1.5-6.0

11

1. Per le condizioni raccomandate diverse da quelle sopra elencate, fare riferimento alle informazioni a partire da pagina 130.
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CNMG, CNMM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
CNMG, CNMM

@@@@@@C

- - - -

_RE _

q Ho
EPSR\ IC S
809 | | |2

@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
CNMG120404-LM L [} [} [} 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LM L [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LM L [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L [} 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120408-MM M [ J [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MM M [ J [ J [} 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MM M [ J [} [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MM M [} [} [} 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MM M [ J [} [} 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MM M [} [} [} 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608-MM M [ J [ [ 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612-MM M [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MM M [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MA M [ J [} 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [} [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [} [} 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M [ ) 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M [} 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M [} [} 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-GM M [} [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GM M [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GM M [ J [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GH M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH M [} 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-GH M [} 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG190612-GH M [} 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH M [} 19.05 6.35 1.6 7.93
1/2
(10 inserti per confezione) 130 'V?
(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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CNMG, CNMM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

CNMG120408-RM R [ J [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RM R [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RM R [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RM R [ J [ ] [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RM R [ J [ J [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RM R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RM R [} [} [} 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HL H [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H [ J 19.05 6.35 1.6 7.93

2/2
(10 inserti per confezione) 130 '\/?

v

118 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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DNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
DNMG

®@ &6 &6 6 6 & ©

/RE =
ﬂﬁ
s e

@@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
DNMG110404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LM L [} [} * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LM L [} [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LM L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LM L [ J [ J [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG110404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-MM M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MM M * [ J [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M * [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GM M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-GM M [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GM M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH M [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH M [} 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RM R [ J [ J [} 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RM R [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RM R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RM R [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RM R [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
1n
(10 inserti per confezione) 130 'V?
v

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie MC/MP7100

SNMG, SNMM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
SNMG, SNMM
_RE
EPSR\,L,
900

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

SNMG120404-LM L [ ) * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LM L [ ) [ ) * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120408-MM M [ ) [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MM M [ ) [ ) [ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MM M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150608-MM M [ * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MM M [ [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MM M * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MM M [ ) [ ) 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MM M [ ) [ 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-MA M [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M * [ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M [ ) [ ) 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M [ J [ ) 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG190616-MA M [ [ ) 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GM M [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GM M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GM M * [ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-GH M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG190612-GH M [ 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH M [ 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-RM R * [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RM R * [ ) [ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RM R * * [ 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RM R [ ) * [ ) 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RM R [ ) 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RM R * [ ) * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RM R [ [ [ 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HL H * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HM H [ ) 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [ 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM250732-HM H [ ) 25.4 7.94 3.2 9.12

il

. . . N

(10 inserti per confezione) 130 'Xcd

120 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie MC/MP7100

TNMG, TNMX

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
TNMG, TNMX

®

/RE

EPSR _Ic |
60°

v =@

SW

® ® 6

@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
TNMG160404-LM L [ [ [ 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LM L * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LM L * * * 9525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-SH L [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160408-SW L * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408-MM M [ [ [ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MM M * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MM M * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MM M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG160404-MA M [ ] [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ [ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M * [ 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M * [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GM M [ ] * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-GH M [ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-GH M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404R-ES M [ J [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408R-ES M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M [ [ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RM R * [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RM R * * [ ) 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RM R [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RM R * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RM R [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
1
(10 inserti per confezione) 130 'V?
(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie MC/MP7100

VNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M @ @ @ @

VNMG LM MM MA GM

RE 5
|
EPSR
s Ic

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

VNMG160404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LM L * [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160408-MM M [ J [ J [} 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [} [} 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-GM M [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-GM M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81

11
(10 inserti per confezione) 130 'V?

v
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N038: Serie MC/MP7100

WNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
WNMG

@@@@@@

LM

Y Y Y Y

@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
WNMG060404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LM L [ J [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-SH L [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [} 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG060408-MM M * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MM M [ J [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MM M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MM M [ J [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M [} [} 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060404-GM M [} [} 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-GM M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GM M [ J [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GM M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GM M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GH M [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-RM R [ ] * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-RM R * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-RM R [ J [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RM R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
1/1
(10 inserti per confezione) 130 'V?
(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

123



124

N038: Serie MC/MP7100

CCMT, CCMH, CPMH

INSERTI POSITIVI 7°, 11° (CON FORO])

Classe M @ @ @ @
CCMT, CCMH M LM MM MV
_RE 5 o . . )
AN — — e——
EPSR\ IC S 7 @ @
80° ‘
CPMH M MY
EPSR\ IC
80°
Codice di ordinazione @@@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1
CCMT060202-FM F * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FM F * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FM F * 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-FM F * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060204-LM L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LM L [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-LM L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-MM M [ ) [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MM M [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MM M [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-MM M [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4Lb
CCMT09T304-MM M [} [ J [} 9.525 3.97 0.4 4.b
CCMT09T308-MM M [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MM M [ ) [ ) [ ) 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MM M [ ) [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 515
CCMH060202-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M [} [} 6.35 2.38 0.4 2.8
CPMH080204-LM L [ ] [ ] [ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-LM L [ ) [ ) [ ) 7.94 2.38 0.8 &3
CPMH090304-LM L [ ) [ ) [ J 9.525 3.18 0.4 A
CPMH090308-LM L [ ] [ J [ 9.525 3.18 0.8 WA
CPMH080204-MV M [ ] [ J 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M [ J [ J 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M [ J [} 9.525 3.18 0.4 4.4
CPMH090308-MV M [} [} 9.525 3.18 0.8 4.4
11
) . . ~
(10 inserti per confezione) 130 'Xcd

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie MC/MP7100

DCMT

INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO]

Classe M
DCMT

EPSR
55°

@@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
DCMT070202-FM = * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FM F * * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FM [F * 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-FM = * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-LM L * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-LM L [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LM L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-LM L * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T7304-LM L * [ J [} 9.525 3.97 0.4 4.
DCMT11T308-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-MM M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MM M [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MM M [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-MM M [} 9.525 3.97 0.2 4L.b
DCMT11T304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.b4
DCMT11T308-MM M [} [} [} 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT150404-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 55
DCMT150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 515
DCMT070202-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M [} 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-MV M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
11
(10 inserti per confezione) 130 'V?
(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie MC/MP7100

SCMT

INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO)
Classe M @ @

SCMT LM MM

AN

EPSRK IC
90°

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

SCMT09T304-LM L [ J * * 9.525 3.97 0.4 4Lh
SCMT09T308-LM L [ J * * 9.525 3.97 0.8 4Lb
SCMT09T304-MM M [} [} * 9.525 3.97 0.4 4.b
SCMT09T308-MM M [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 515
SCMT120408-MM M [ J [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 55

(Al
(10 inserti per confezione) 130 'V?

X4

126 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie MC/MP7100

TCMT, TPMH

INSERTI POSITIVI 7°, 11° (CON FORO])
Classe M @ @

TCMT FM LM MM
s
AN
el
; ® e
TPMH LM MV
RE
EPSR Ic

60°

»®

@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

Codice di ordinazione

TCMT090204-FM F * * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090204-LM L [ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110204-LM L [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LM L [ ] [ 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LM L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-LM L [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 44
TCMT090204-MM M [ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MM M * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-MM M [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MM M * [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MM M * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MM M [ J [ [ J 9.525 3.97 0.4 44
TCMT16T308-MM M [ [ J [ J 9.525 3.97 0.8 44
TCMT16T312-MM M [ [ 9.525 3.97 1.2 44
TPMH090204-LM L [ [ 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110304-LM L [ [ 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LM L [ [ 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-LM L ([ ] [ J 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-LM L [ J [ J 9.525 3.18 0.8 44
TPMH080202-MV M [ J [ 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ [ 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M [ [ 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M * * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ J [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M * [ 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ J [ J 9.525 3.18 0.4 44
TPMH160308-MV M [ [ 9.525 3.18 0.8 44
il
(10 inserti per confezione) 130 'V?

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 127
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N038: Serie MC/MP7100

VBMT, VCMT

INSERTI POSITIVI 5°, 7° (CON FORO)

Classe M
VBMT

FM

VCMT FM LM MM
EPSR
35°
Codice di ordinazione @@@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1
VBMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FM F * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-FM F * * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT110304-LM L [ [ [ 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LM L [ * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LM L [ [ [ 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-LM L [ [ * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT160404-MM M [ [ [ 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MM M [ ) [ [ 9.525 4.76 0.8 /A
VBMT110304-MV M [ [ 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M [ [ 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MV M [ [ 9.525 4.76 0.8 A
VCMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT110304-LM L [ [ [ 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LM L [ [ [ 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LM L [ [ [ 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-LM L [ [ * 9.525 4.76 0.8 A
VCMT160404-MM M [ [ [ 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-MM M [ ) [ [ 9.525 4.76 0.8 A
VCMT160412-MM M * * 9.525 4.76 1.2 A
VCMT080202-MV M [ [ 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M [ [ 4.76 2.38 0.4 2.4
1
(10 inserti per confezione) 130 'v?
(4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie MC/MP7100

WBMT, WCMT, WPMT

INSERTI POSITIVI 5°, 7°, 11° (CON FORO)]

Classe M
WBMT

EPSR
80°

WPMT

EPSR
80°

AN
11°

@@ MC7115 MC7125 MP7135

Codice di ordinazione @ IC S RE D1
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT020102-MM M [ [ J 3.97 1.59 0.2 228
WCMT020104-MM M [ J [ 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MM M [ [ 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MM M [ [ 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-MM M [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MM M [ [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT06T304-MM M [ [ J 9.525 3.97 0.4 A
WCMT06T308-MM M [ J [ J 9.525 3.97 0.8 44
WPMT040204-MV M [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M [ [ 9.525 3.18 0.4 4t
WPMT060308-MV M [ [ 9.525 3.18 0.8 44

(Al
(10 inserti per confezione) 130 'V?

(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie MC/MP7100

SERIE MC/MP7100

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

ap

Materiale Durezza M-odall-ta @.@ Priorita Grado Vc f
di taglio @

MC7115 LM 185 -295( 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 LM 175-240{ 0.10-0.35{0.3-2.0

MC7125 SW  175-240| 0.10-0.50 {0.3-2.5

MC7115 MM 170 -270| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7115 RM 160 - 255 0.25-0.55[1.5-6.0

MC7125 HL  135-185/ 0.30-0.70 |3.0-7.5

MC7125 LM 175-240{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 MM 160 -220] 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 160 -220| 0.16 -0.50 0.5 -4.0

MC7125 MA  160-220| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7125 R/L-ES 160 -220| 0.20 - 0.50 | 0.8 - 4.0

MP7135 GM  120-155| 0.16-0.50 |0.5-4.0

MP7135 MM 120 -155| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MP7135 MA  120-155] 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

<200 HB MC7125 RM 150 - 205| 0.25-0.55[1.5-6.0
MP7135 RM 110 - 145| 0.25-0.55[1.5-6.0
MP7135 GH 110 - 145/ 0.25-0.60 |1.5-6.0
MC7125 HL 135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5
MC7125 HM 135-185| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
MP7135 LM 130-170| 0.10-0.35|0.3-2.0
MP7135 SH 130-170| 0.10 -0.40 [0.3 - 2.0
MP7135 GM 120 - 155 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
MP7135 MM 120 - 155/ 0.15-0.45|0.7-5.0
MP7135 MA 120 - 155| 0.20-0.50 [ 0.3 - 4.0
MC7125 R/L-ES 160 -220| 0.20 - 0.50|0.8 - 4.0
MP7135 RM 110 - 145| 0.25-0.55|1.5-6.0
MP7135 GH 110 - 145] 0.25-0.60 [1.5-6.0
M Acciaio inossidabile austenitico MC7125 HL 135185/ 0.30-0.70]3.0 - 7.5
MC7125 HM 135-185| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
MC7115 LM 155 - 245| 0.10-0.35[0.3-2.0
MC7125 LM 145-200| 0.10-0.35 [0.3-2.0
MC7115 MM 140 - 225| 0.15-0.45|0.7-0.5
MC7115 RM 135-215| 0.25-0.55[1.5-6.0
MC7125 HL 110 - 155/ 0.30-0.70 [3.0-7.5
MC7125 HM 110 - 155| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
MC7125 LM 145-200| 0.10-0.35[0.3-2.0
MC7125 MM 130-180| 0.15-0.45[0.7-5.0
MC7125 GM 130 - 180| 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
MC7125 MA 130 - 180| 0.20 - 0.50 (0.3 - 4.0
MP7135 GM 100 - 130| 0.16 -0.50 [0.5 - 4.0
MP7135 MM 100 - 130] 0.15-0.45 (0.7 - 5.0
MP7135 MA 100 - 130| 0.20-0.50 (0.3 - 4.0
200 HB MC7125 RM 125-175| 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 RM 95-120] 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 GH 95-120] 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 HL 110 -155/ 0.30-0.70(3.0-75

MC7125 HM 110 - 155 0.50 - 1.10 2.0 - 10.0

MP7135 LM 110-140{ 0.10-0.35/0.3-2.0

MP7135 SH 110 - 140{ 0.10-0.400.3-2.0

MP7135 GM 100-130{ 0.16 -0.50 | 0.5- 4.0

MP7135 MM 100-130| 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA  100-130| 0.20-0.50 |0.3-4.0

MP7135 RM 95-120] 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 GH 95-120] 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 HL 110 -155| 0.30-0.703.0-7.5
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MC7125 HM 110 - 155/ 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
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1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.
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SERIE MC/MP7100 - INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

N038: Serie MC/MP7100

Materiale Durezza Modalita @@@ Priorita Grado

di taglio @ ﬁ Ve f ap
L 1 MC7115 LM 185-295| 0.10-0.35]0.3- 2.0
L 2 MC7125 LM 175- 240 0.10-0.35|0.3-2.0
M 1 MC7115 MM 170-270] 0.15-0.45|0.7- 5.0
R 1 MC7115  RM 160 - 255| 0.25 - 0.55 | 1.5 - 6.0
H 1 MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70|3.0- 7.5
H 2 MC7125  HM  135-185| 0.50- 1.10|2.0 - 10.0
L 1 MC7125 LM 175-240/ 0.10-0.35|0.3-2.0
M 1 MC7125 MM 160-220 0.15-0.45|0.7-5.0
M 2 MC7125  GM  160-220] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 3 MC7125  MA  160-220 0.20-0.50|0.3- 4.0
M 4 MP7135  GM  120-155| 0.16 - 0.50 | 0.5- 4.0
M 5 MP7135 MM  120-155| 0.15-0.45|0.7-5.0
M 6 MP7135  MA  120-155| 0.20- 0.50 | 0.3 - 4.0
<200 HB R 1 MC7125  RM 150 - 205| 0.25-0.55|1.5- 6.0
R 2 MP7135  RM  110- 145 0.25-0.55|1.5- 6.0
R 3 MP7135  GH  110-145| 0.25-0.60|15-6.0
H 1 MC7125  HL  135-185] 0.30-0.70 |3.0- 7.5
H 2 MC7125  HM  135-185| 0.50- 1.10|2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM  130-170| 0.10-0.35|0.3-2.0
L 2 MP7135  SH  130-170| 0.10-0.40|03-2.0
M 1 MP7135  GM 120 - 155] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 2 MP7135 MM 120155 0.15- 0.45|0.7-5.0
M 3 MP7135  MA  120- 155 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0
R 1 MP7135  RM  110- 145 0.25-0.55 |1.5- 6.0
R 2 MP7135  GH 110 - 145] 0.25-0.60 | 1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70|3.0- 7.5
S 3 H 2 MC7125  HM  135-185| 0.50- 1.10|2.0 - 10.0
Acciaio inossidabile ferritico e L 1 MC7115 LM 155 - 245] 0.10-0.35 [0.3 - 2.0
martensitico L 2 MC7125 LM 145-200] 0.10-0.35 |0.3 - 2.0
L 3 MC7125  SW  145-200| 0.10-0.50|0.3- 2.5
M 1 MC7115 MM 140-225| 0.15-0.45|0.7-5.0
R 1 MC7115  RM  135-215| 0.25-0.55|1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL 110 -155] 0.30-0.70 |3.0- 7.5
H 2 MC7125  HM  110-155| 0.50- 1.10|2.0 - 10.0
L 1 MC7125 LM 145-200| 0.10-0.35|0.3-2.0
M 1 MC7125 MM  130-180| 0.15-0.45|0.7-5.0
M 2 MC7125  GM 130 -180] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 3 MC7125  MA  130-180| 0.20-0.50|0.3 - 4.0
M 4 MP7135  GM  100-130] 0.16 - 0.50 | 0.5- 4.0
M 5 MP7135 MM  100-130| 0.15-0.45|0.7-5.0
1200 HE M 6 MP7135  MA 100 - 130] 0.20 - 0.50 [ 0.3 - 4.0
M 7 MP7135 R/L-ES 100 - 130] 0.20 - 0.50 [0.8 - 4.0
R 1 MC7125 RM  125-175| 0.25-0.55|15- 6.0
H 1 MC7125  HL  110-155/ 0.30-0.70 |3.0- 7.5
H 2 MC7125  HM  110-155| 0.50- 1.10| 2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM  110- 140 0.10-0.35|0.3- 2.0
L 2 MP7135  SH  110- 140/ 0.10-0.40|0.3-2.0
M 1 MP7135  GM  100-130] 0.16-0.50 |0.5- 4.0
M 2 MP7135 MM  100-130] 0.15-0.45|0.7-5.0
M 3 MP7135  MA  100-130| 0.20-0.50 |0.3- 4.0
M 4 MP7135 R/L-ES 100 - 130] 0.20 - 0.50 [ 0.8 - 4.0
R 1 MP7135 RM  95-120| 0.25-055|15- 6.0
R 2 MP7135  GH  95-120/ 0.25-0.60|15-6.0
H 1 MC7125  HL 110155/ 0.30-0.70|3.0- 7.5
H 2 MC7125 HM  110-155| 0.50- 1.10|2.0 - 10.0
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1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna

variano a seconda dello sbalzo utensile.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
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N038: Serie MC/MP7100

SERIE MC/MP7100 - INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Durezza M.odall.ta @@@ Priorita Grado Ve f ap
di taglio @

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35{0.3-2.0

MP7135 SH 85-115/ 0.10-0.40{0.3-2.0

MC7125 LM 115-160{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 SW  115-160| 0.10-0.50 0.3 -2.5

MC7115 LM 125-200{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16 - 0.50 0.5 - 4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45{0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MC7125 MM 105-145| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 105 - 145| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MC7125 MA  105-145| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7115 MM 115-180| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MP7135 RM 75-100| 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 GH 75-100( 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 RM  100-140{ 0.25-0.55 |1.5-6.0

MC7125 HL 90-125( 0.30-0.70{3.0-7.5

MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10{2.0-10.0

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35(0.3-2.0

MP7135 SH 85-115| 0.10-0.40 {0.3-2.0

MC7125 LM 115-160{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16-0.50{0.5-4.0

M Acciaio inossidabile duplex <280 HB
MP7135 MM 80 - 105| 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MP7135 R/L-ES 80-105| 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0

MC7125 MM 105-145| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 105 - 145| 0.16 -0.50 |0.5- 4.0

MC7125 MA  105-145| 0.20-0.50 |0.3-4.0

MP7135 RM 75-100f 0.25-0.55{1.5-6.0

MP7135 GH 75-100{ 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 RM 100 -140{ 0.25-0.55 |1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/ 0.30-0.70{3.0-7.5

MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10 (2.0 -10.0

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35(0.3-2.0

MP7135 SH 85-115/ 0.10-0.40{0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16-0.50{0.5-4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45{0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MP7135 R/L-ES 80-105| 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0

MP7135 RM 75-100| 0.25-0.55|1.5-6.0

MP7135 GH 75-100f 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/ 0.30-0.70{3.0-75
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MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10{2.0-10.0
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1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.
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SERIE MC/MP7100 - INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

N038: Serie MC/MP7100

Materiale Durezza Modalita @@@ Priorita Grado

Acciaio inossidabile temprato 450 HB

per precipitazione

di taglio @ ﬁ Ve f ap

L 1 MC7115 LM 110-165 0.10-0.35|0.3 - 2.0
L 2 MC7125 LM 95-120| 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 3 MC7125  SW  95-120 0.10-0.50]0.3 - 2.5
M 1 MC7115 MM 100 - 150| 0.15 - 0.45 | 0.7 - 5.0
R 1 MC7115 RM  95-140| 0.25-0.55|1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  75-90 | 0.40-1.00|1.5-8.0
H 2 MC7125 HM  75-90 | 0.50-1.10(2.0 - 10.0
L 1 MC7125 LM 95-120| 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 2 MP7135 LM 70-95 | 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 3 MP7135  SH  70-95 | 0.10-0.40]0.3 - 2.0
M 1 MC7125 MM 90-110| 0.15-0.45]0.7 - 5.0
M 2 MC7125 GM  90-110 0.16 - 0.50| 0.5 - 4.0
M 3 MC7125 MA  90-110/ 0.10-0.30|0.5-3.0
M 4 MC7125 R/L-ES 90-110 0.20-0.50|0.8-3.0
M 5 MP7135  GM  65-90 | 0.16-0.50|0.5 - 4.0
M 6 MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45]0.7 - 5.0
M 7 MP7135  MA  65-90 | 0.10-0.30]0.5-3.0
R 1 MC7125 RM  85-100| 0.25-0.55|1.5- 6.0
R 2 MP7135 RM  60-85 | 0.25-0.55|1.5-6.0
R 3 MP7135  GH  60-85 | 0.25-0.60|1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  75-90 | 0.40-1.00|1.5-8.0
H 2 MC7125  HM  75-90 | 0.50-1.00 |2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 70-95 | 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 2 MP7135  SH  70-95 | 0.10-0.40|0.3 - 2.0
M 1 MP7135  GM  65-90 | 0.16-0.50|0.5 - 4.0
M 2 MP7135 MM  65-90 | 0.15-0.45]0.7-5.0
M 3 MP7135  MA  65-90 | 0.10-0.30 0.5 - 3.0
R 1 MP7135 RM  60-85 | 0.25-0.55|1.5-6.0
R 2 MP7135  GH  60-85 | 0.25-0.60|1.5-6.0
H 1 MC7125  HL  75-90 | 0.40-1.00]1.5-8.0
H 2 MC7125 HM  75-90 | 0.50-1.10 |2.0 - 10.0
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1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna

variano a seconda dello sbalzo utensile.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
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N038: Serie MC/MP7100

SERIE MC/MP7100 - INSERTI POSITIVI 7° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Durezza M.odall.ta @@@ Priorita Grado Ve f ap
di taglio @

F 1 MC7115  FM 160 -255| 0.04-0.20 [0.2-0.9

F 2 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2- 0.9

L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM 135-215| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

200 HE F 1 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

F 1 MP7135  FM  115-145| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3- 2.0

Acciaio inossidabile austenitico M 2 MP7135 MV 75-120] 0.08-0.3010.3-2.0

E 1 MC7115  FM  135-215| 0.04-0.20 [0.2-0.9

F 2 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2-0.9
200 HB

L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MP7135 LM  95-120| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3- 2.0

F 1 MP7135 FM  95-120| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MP7135 LM  95-120| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0

F 1 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MC7125 LM 150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MC7115 LM  160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  135-215| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

F 1 MC7125  FM 150 -210| 0.04-0.20 [0.2-0.9

gcacrita;‘r’]s"i‘tci’f;idab”efem““’e <200 HB L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0

L 2 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

F 1 MP7135  FM  115-145| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30 [0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 95-120| 0.08-0.30 [0.3- 2.0
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1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.
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SERIE MC/MP7100 - INSERTI POSITIVI 7° (PER TORNITURA ESTERNA)

N038: Serie MC/MP7100

Materiale Durezza Modalita @@@ Priorita Grado

di taglio @ ﬁ Ve f ap
F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
F 2 MC7115  FM  135-215| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08 - 0.30 [ 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08 - 0.30 |0.3 - 2.0
Acciaio inossidabile ferritico e F 1 MC7125 FM 125-175| 0.04-0.20 |0.2-0.9
martensitico ~200 18 L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
L 2 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25 (0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08 - 0.30 [ 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08 - 0.30 [ 0.3 - 2.0
F 1 MP7135 FM  95-120| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25 (0.2~ 1.0
M 1 MP7135 MM 80 -100| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MP7135 FM  75-100| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MP7135 LM  75-100| 0.06 - 0.25 (0.2 - 1.0
L 2 MC7125 LM 100 - 140| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
L 3 MC7115 LM 110 -175| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MM 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M Acciaio inossidabile duplex <280 HB M u MC711> MM 90— 145] 0.08-030]03-2.0
F 1 MC7125  FM 100 - 140| 0.04 - 0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MC7125 LM 100 - 140| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MP7135 FM  75-100| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MP7135 LM 75-100| 0.06 - 0.25 (0.2 - 1.0
M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30 [0.3- 2.0
F 1 MC7115  FM 95— 140| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MC7115 LM 95-140| 0.06-0.20 [0.2 - 1.0
L 2 MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20 [0.2 - 1.0
M 1 MC7115 MM 80 -120| 0.08 - 0.25 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25 0.3 - 2.0
F 1 MC7125 FM  85-105| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
F 2 MP7135 FM  60-85 | 0.04-0.20 [0.2- 0.9
Acciaio inossidabile temprato 450 HE L 1 MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20 [0.2- 1.0
per precipitazione L 2 MP7135 LM  60-85 | 0.06-0.20 [0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MP7135 MM 50-70 | 0.08-0.25[0.3 - 2.0
F 1 MP7135 FM  60-85 | 0.04-0.20 [0.2- 0.9
L 1 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20 [0.2- 1.0
M 1 MP7135 MM 50-70 | 0.08-0.25 (0.3 - 2.0
M 2 MP7135 MV 50-70 | 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
6/8

1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna

variano a seconda dello sbalzo utensile.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
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N038: Serie MC/MP7100

SERIE MC/MP7100 - INSERTI POSITIVI 11° (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Durezza M.odall.ta @@@ Priorita Grado Ve f ap
di taglio @

L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MC7115 LM  160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7115 MM  135-215| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

200 HE L 1 MC7125 LM 150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3- 2.0

M 2 MP7135 MV 95-120| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

Acciaio inossidabile austenitico L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM  135-215| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

200 HB L 1 MC7125 LM  125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  95-120| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30[0.3-2.0

M L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  135-215| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

<200 HB L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3-2.0

ﬁfacrif;zsi’i‘t‘i’jjidab“e ferritico e M 2 MP7135 MV 95-120 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0

L 2 MC7115 LM  135-215| 0.06-0.25 [0.2 - 1.0

M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

1200 HE M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25[0.2 - 1.0

M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30[0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0

7/8
1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.

Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna
variano a seconda dello sbalzo utensile.

136 Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile



SERIE MC/MP7100 - INSERTI POSITIVI 11° (PER TORNITURA ESTERNA)

N038: Serie MC/MP7100

Materiale Durezza Modalita @@@ Priorita Grado

di taglio @ ‘ Ve f ap

L 1 MC7125 LM  100-140| 0.06 -0.25|0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM 110-175| 0.06-0.25 0.2 1.0

M 1 MC7125 MM  85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  90-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

Acciaio inossidabile duplex <280 HB - 1 MP7135 LM 75-100] 0.06-025]02-1.0
L 2 MC7125 LM 100 - 140 0.06 - 0.25[0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  85-115| 0.08-0.30 [0.3- 2.0

M 2 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  75-100 0.06 -0.25[0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30 0.3 - 2.0

M 2 MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30[0.3- 2.0

L 1 MC7125 LM  85-105| 0.06-0.20[0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM 95-140| 0.06-0.20 [0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25|0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 0.3 - 2.0

Acciaio inossidabile temprato 4501 L 1 MC7125 LM  85-105| 0.06-0.20 0.2~ 1.0
per precipitazione M 1 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  60-85 | 0.06-0.20(0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25|0.3- 2.0

M 2 MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30|0.3-2.0

8/8

1. Le condizioni di taglio raccomandate per inserti positivi 5° / 7° / 11° vengono fornite soltanto come linea guida.
Verificare le condizioni consigliate per ciascuna barra di alesatura, poiché le condizioni di taglio per la lavorazione interna

variano a seconda dello sbalzo utensile.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico # : Taglio instabile
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N038: Serie MC/MP7100

MC/MP7100

ESEMPI DI APPLICAZIONE

MC7115: CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALLUSURA NEL TAGLIO A UMIDO

Utensile CNMG120408- 0.7
Materiale DIN X5CrNi189 /
0.6
Ve (m/min) 250 — /
f (mm/giro) 0.30 E o5 /
ap (mm) 15 S 04
C
Modalita di taglio Taglio a umido £ g3 /
Risultati Durata dell'utensile raddoppiata % 02 / MC7115
= j’
/
—
0 1 2 3 4 5 6 7 8
Tempo di contatto (min)
MC7125: CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALLUSURA NEL TAGLIO A UMIDO
Utensile CNMG120408-: 03
Materiale DIN X2CrNiMo1812 0.25
Ve (m/min) 250
€ MC7125
f (mm/giro) 0.30 E 0.2 // /
ap (mm) 1.5 § 015
Modalita di taglio Taglio a umido 2 / /
Risultati Durata dell'utensile raddoppiata % 01 ’[—/
> 005 -
0

MP7135: CONFRONTO TAGLIO INTERMITTENTE

Tempo di contatto (min)

Utensile CNMG 120408~ 7
Materiale DIN X5CrNi189 =6
ve (m/min) 120 s .
z 5
f (mm/giro) 0.25 =
N 4 p
ap (mm) 2,0 x 2 passate 3
Modalita di taglio Taglio a umido o 3 —
Risultati Vita utensile quasi raddoppiata g 2 I
=
1 I
0

MP7135 Convenzionale

W : MC/MP7100 [l A’ B : Utensile convenzionale

Gli esempi di cui sopra sono applicazioni di clienti reali e dunque possono non rispettare le condizioni raccomandate.
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SERIE MC6100

PRESTAZIONI DI TAGLIO ECCEZIONALI AD ALTA VELOCITA
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ROMPITRUCIOLO FPH

PER FINITURE A BASSE PROFONDITA DI TAGLIO E ALTO
AVANZAMENTO

La combinazione di un tagliente con geometria positiva e una protrusione a 2 stadi ottimizza la generazione di
trucioli a basse profondita di taglio e in condizioni di avanzamento elevato, riducendo cosi i tempi di lavorazione.

Convessita principale

Assicura un effetto costante di arricciatura dei trucioli
anche per quelli pil spessi, prodotti a velocita di
avanzamento elevate.

©000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Geometria positiva

Equilibrio ottimale tra affilatura e resistenza alla
frattura.

Convessita secondaria

Consente una buona rottura dei trucioli durante la
copiatura con profondita di taglio variabili.

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

4.0 Punta
0.1 mm
207 o=
3.0 v
go
E
§ 2.0
Ll B B el
& LP ~~ Fianco
~
So
~ 0.1 mm
~
1.0 T
‘ o
1Pl 1 FPH 20
AR ”
[ 8 M EELELCEEEE 8
v - - - .}
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
f (mm/giro)
vy

S P4
()
(1)

CONDIZIONI DI UTILIZZO
1. Quando si utilizza il rompitruciolo FPH, mantenere la profondita di taglio a 1 mm o meno e l'avanzamento
per giro a 0.2 mm/giro o piu.

2. Se la profondita di taglio & di 1 mm o piU, si consiglia di utilizzare un rompitruciolo LP.
3. Se l'avanzamento per giro & inferiore a 0.2 mm/giro, si consiglia un rompitruciolo FP.




NEW

NO038: Serie MC6100

ROMPITRUCIOLO FPH

PRESTAZIONI DI TAGLIO

42CRMO4: CONFRONTO SUPERFICIE FINITA

Il rompitruciolo FPH ha eccellenti proprieta di rottura dei trucioli, di conseguenza & sempre possibile ottenere una
buona finitura superficiale del componente.

Materiale 42CrMoé4
Inserto CNMG120408-3
Ve (m/min) 200
f (mm/giro) I‘_a variazione d?i valorildi avanzamento

& mostrata nell'immagine
ap (mm) 02 MC6125 + FPH Convenzionale
Modalita di taglio Taglio ad umido
CONFRONTO TRUCIOLI
Materiale 42CrMo4
Inserto DNMG150408-<
Ve (m/min) 200
f (mm/giro) 0.3
ap (mm) 0.2
Modalita di taglio Taglio a secco

Rompitruciolo convenzionale per finitura Rompitruciolo convenzionale per taglio leggero

Spezzato in pezzi di lunghezza ideale. In questa condizione la superficie finita

Vengono generati dei trucioli lunghi.
ILrischio di avvolgere il pezzo in lavorazione
e di interrompere il lavoro ¢ elevato.

Divisione eccessiva.

@& soggetta a graffi.
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NO38: Serie MC6100

CNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M

CNMG @

EPSR
80°

!
o6

n n n
Codice di ordinazione = o 2 Ic [ RE D1
0 0 0
®® g g
= = =
CNMG120404-FPH F [} [} [} 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FPH [} [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FPH [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
11
(10 inserti per confezione) 144 'V?
v
Classe M
DNMG @
FPH
g
. A
E;,SR\ ic
e . o 5
Codice di ordinazione - o 2 Ic S RE D1
0 0 0
@® : : :
= = =
DNMG150404-FPH F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FPH F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-FPH F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-FPH F [ J [ J [} 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FPH F [} [} [} 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-FPH F [} [} [} 12.7 6.35 1.2 5.16
11
(10 inserti per confezione) 3
144 e,

® /[*| =Espansione
142 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO38: Serie MC6100

TNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
TNMG @
FPH
f:.‘.l
e "‘.!’
60°
n n n
Codice di ordinazione = o 2 Ic S RE D1
0 0 0
o o o
= = =
TNMG160404-FPH [ [ [ 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FPH [ [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-FPH [ ) [ ) [ 9.525 4.76 1.2 3.81
11
(10 inserti per confezione) N
144 f¥S,
Classe M
VNMG @
FPH
R
= _’#ﬁ
@06 . g 5
Codice di ordinazione ) o 2 Ic [ RE D1
~0 0 0
@@ i i
= = =
VNMG160404-FPH F [ [ [ 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FPH F [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-FPH F [ J [ ) [ J 9572 4.76 1.2 3.81
11
(10 inserti per confezione) N
144 f¥e,

® /[*| = Espansione
@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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NO38: Serie MC6100

WNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
WNMG @
EPSR
80° FPH
Iy %
eee . g 5
Codice di ordinazione pan o 2 Ic [ RE D1
~0 ~0 ~0
@® : i
= = =
WNMG080404-FPH F [ J [} [} 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FPH [} [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FPH [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
11
(10 inserti per confezione) N
144 Ve

SERIE MC6100

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

Materiale Proprieta Condizioni @:I
[ ) F

Priorita Grado ‘ Vc f ap

N _ 1 MC6115 FPH  275-525 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00
Acciaio al carbonio e 180-280HB @ F 1 MC6125 FPH 300 - 465 | 0.20 - 0.50 | 0.10 - 1.00
acciaio legato

2 F 3 MC6135 FPH  245-370 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00

Condizioni di taglio: @: Taglio stabile @: Taglio generico #¥: Taglio instabile

® /[*| =Espansione
144 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MICRO-MINI TWIN

BARRE DI ALESATURA DI PICCOLE DIMENSIONI PER
LAVORAZIONI AD ELEVATA PRECISIONE DI MINUTERIE
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N038: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

IDEALE PER ALESATURE DI DIAMETRO RIDOTTO SU
ACCIAI E ACCIAI INOSSIDABILI

STELO ECONOMICO CON DUE TAGLIENTI

Un tagliente su ciascuna estremita riduce i costi di attrezzamento.

BARRA PER ALESATURA MULTIUSO DIAMETRO DI TAGLIO MINIMO:
La multifunzionalita della MICRO-MINI-TWIN Alesatura: @ 2.2mm~
garantisce ampi campi di applicazione tra cui RE: 0.05; 0.1; 0.15; 0.2
'alesatura, la scanalatura e la filettatura. La barra Copiatura: ?3.5mm~
e inoltre disponibile con o senza rompitruciolo. Scanalatura: @ 3mm ~

Filettatura: @3 mm -~

DISPONIBILE CON O SENZA ROMPITRUCIOLO

Con rompitruciolo Senza rompitruciolo

‘ L'ampio rompitruciolo ’
riduce la resistenza al taglio.

\A/ ' Petto lucidato
per evitare
l'incollamento dei
trucioli.

Il petto lucidato e la superficie liscia del tagliente rendono il prodotto superiore rispetto alle barre per alesatura
convenzionali.
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N038: MICRO-MINI TWIN

PRESTAZIONI DI TAGLIO

PETTO LUCIDATO

LAVORAZIONE DI ACCIAIO INOSSIDABILE

Inserto CBO5RS, VP15TF
Materiale del pezzo da lavorare  X5CrNi18-10

Ve (m/min) 100

fz (mm/giro) 0.02

ap (mm) 0.1

Refrigerante Taglio a umido

Il petto lucidato previene l'incollamento dei trucioli
e consente eccellenti finiture superficiali.
USURA DEL TAGLIENTE

MICRO-MINI TWIN Convenzionale MICRO-MINI TWIN Convenzionale
(Petto lucidato) (Petto lucidato)

Direzione Direzione
della misurazione della misurazione
Rugosita superficiale Rugosita superficiale
2.0 umRy 2.6 umRy 2 SN Pl
Rugosita superficiale Rugosita superficiale
0.3 umRy 1.8 umRy

STELO CILINDRICO

Stelo cilindrico progettato per l'utilizzo di MICRO-MINI TWIN su macchine a fantina mobile.

Con foro per refrigerante
Diametro interno dello stelo: 3-12 mm
Lunghezze disponibili: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 115 mm

v Senza foro per refrigerante

o ’
. ’ Diametro interno dello stelo: 2 - 12 mm
-

Lunghezze disponibili: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm
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N038: MICRO-MINI TWIN

MS9025

GRADI RIVESTITI PVD PER LAVORAZIONE A ELEVATA
PRECISIONE DI MINUTERIE

Riduce efficacemente l'usura da intaglio, fornendo
allo stesso tempo resistenza alla scheggiatura.

RIVESTIMENTO A STRATO SINGOLO (AL, TiIN
AD ELEVATO CONTENUTO DI ALLUMINIO

CONFRONTO TRA RIVESTIMENTO CONVENZIONALE E RIVESTIMENTO AD ELEVATO CONTENUTO DI ALLUMINIO

IL rivestimento monostrato (AL Ti)N ad elevato contenuto di alluminio consente la stabilizzazione della fase di
indurimento superficiale e permette di migliorare notevolmente la resistenza ad usura, craterizzazione ed
incollamento.

[ Particelle omogenee dure O Formazione di particelle tenere Durezza del rivestimento (HV)
g 3.000 A - Nuova tecnologia
(AL Ti)N a elevato
contenuto di alluminio
2.000 1 Tecnologia E
convenzionale ¢
1.000 A .
Substrato Substrato .
: T T o
. 0 25 50 ¢ Contenuto di alluminio (in %)

RIVESTIMENTO CON SUPERFICIE LISCIA

E stato possibile rendere uniforme la superficie del rivestimento prima lisciando il substrato di metallo duro e poi
favorendo la crescita lineare dei cristalli del rivestimento. Cio conferisce un’eccellente resistenza all'incollamento.

Metallo duro liscio Metallo duro grezzo

¢ Crescita lineare dei cristalli e Direzione casuale della crescita dei cristalli

e Superficie liscia in metallo duro ¢ Le prestazioni sono differenti a causa di difetti
e Eccellente resistenza all'incollamento e vuoti nella superficie

MS9025 Convenzionale

Grado MS9025 per acciaio inossidabile aggiunto alle serie MICRO-MINI TWIN.




N038: MICRO-MINI TWIN

MS7025

GRADI RIVESTITI PVD PER LAVORAZIONE A ELEVATA
PRECISIONE DI MINUTERIE

I i & ot i | T
Un preciso nano-rivestimento multistrato fornisce | f "‘ i 1
resistenza all'incollamento e all'usura notevolmente W ! ,
] il i

migliorate.

NANO-RIVESTIMENTO MULTISTRATO

Combinando uno strato ad alta lubrificazione, caratterizzato da un'eccellente resistenza all'incollamento, con
uno strato ad elevata durezza, dotato di una maggiore resistenza all'usura che ne limita l'usura, si riducono
significativamente i danni durante le operazioni di lavorazione. Vengono inoltre ridotti i segni di lavorazione sulla
superficie del componente.

MIGLIORE QUALITA DELLA SUPERFICIE LAVORATA

Lo strato ad alta lubrificazione a livello nano non solo elimina il tagliente di riporto causato dall'incollamento dei
trucioli che tende a verificarsi nella lavorazione a basso avanzamento, ma riduce anche i segni di lavorazione sulla
superficie del componente.

FINITURA SUPERFICIALE

TR YA A RTINS

Incollamento
del truciolo -

MS7025 Convenzionale

MIGLIORE QUALITA DELLA SUPERFICIE LAVORATA

MS7025 migliora la precisione di lavorazione ed elimina le bave e la scheggiatura improvvisa mantenendo taglienti

uniformi e affilati.

Foto ingrandita del
tagliente

MS7025 Convenzionale

Grado MS7025 per acciaio inossidabile aggiunto alle serie MICRO-MINI TWIN.
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N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CB

MICRO-MINI TWIN PER LAVORAZIONI INTERNE

DCONMS

LDRED
Solo utensile destro
*1
g g B . a
Codice ordinazione e S E ) ‘ 3 x RE g LF L20 w WF WF2 H Y4
: £ 2 S = a S

CBO2RS [ [ ] senza 22 3.6 0.05 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO2RS-B [ [ ] [ [ ] con 22 46 0.05 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-01 [ [ ] senza 22 3.6 041 2.0 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01B [ [ ] [ [ ] con 22 46 041 2.0 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-015B [ [ ] con 22 46 015 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-02 [ [ ] senza 22 36 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02B [ [ ] [ [ ] con 22 46 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB025RS-B [ [ ] con 27 47 0.05 25 50 625 75 125 030 225 18
CB025RS-01B [ [ ] con 27 47 041 2.5 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-015B [ J [ ] con 27 47 015 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-02B [ [ ] con 27 47 02 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CBO3RS [ [ ] senza 3.2 42 005 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-B [ [ ] [ [ ] con 3.2 48 0.05 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ [ ] senza 3.2 42 04 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-01B [ [ ] [ [ ] con 3.2 48 0.1 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-015B [ J [ ] con 3.2 48 015 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ [ ] senza 32 42 02 30 50 7.5 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02B [ [ ] [ [ ] con 32 48 02 30 50 75 90 15 035 27 23
CBO035RS-B [ [ ] con 3.7 52 005 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CBO035RS-01B [ [ ] con 3.7 52 04 3.5 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CBO035RS-015B [ [ ] con 3.7 52 015 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CB035RS-02B [ [ ] con 3.7 52 02 35 60 875 105 1.75 040 3.15 246
CBO4RS [ [ ] senza 42 5.1 0.05 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CBO04RS-B [ [ ] [ [ ] con 42 55 005 40 60 100 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CBO4RS-01 [ [ ] senza 42 5.1 0.1 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CBO04RS-01B [ [ ] [ [ ] con 42 55 0.1 40 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CB04RS-015B [ [ ] con 42 55 015 4.0 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CBO04RS-02 [ [ ] senza 42 5.1 0.2 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CBO04RS-02B [ [ ] [ [ ] con 42 55 02 40 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CBO045RS-B [ [ ] con 47 60 005 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-01B [ [ ] con 47 60 0.1 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CBO045RS-015B [ [ ] con 47 60 015 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4
CBO045RS-02B [ [ ] con 47 60 02 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4
1/2

* M . . N
' DMIN : Min. diametro di taglio 152 '{c’

*2 La quota RE rappresenta le dimensioni del raggio prima della creazione del rompitruciolo

1. La MICRO-MINI TWIN é disponibile in confezione singola.

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



TIPO CB, MICRO-MINI TWIN PER LAVORAZIONI INTERNE

N038: MICRO-MINI TWIN

DMIN*'
e ordina 8 8 & ‘ o 2 a
Codice ordinazione o o 5 0 “ © RE z LF L20 w WF WF2 H z

5 & & & s 3 8 g

= = > = = = (=] a
CBO5RS [ ] (J senza 52 60 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-B ([ ] [ J ([ ] [ J con 52 64 005 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B (J con 52 64 015 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 o [ ] senza 52 60 02 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-02B [ ([ ] [ ([ ] con 52 64 02 5 70 125 15,0 25 055 45 3.9
CBO6RS [ [ ] senza 62 72 005 6 75 125 18.0 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-B [ [ ] [ [ ] con 62 73 005 6 75 125 18.0 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ ] [ ] senza 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0465 54 47
CBO6RS-02B [ ] (J [ ] [ J con 62 78 02 6 75 125 180 3.0 065 54 47
CBO7RS ([ ] [ J senza 72 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B ([ ] (J ([ ] (J con 72 88 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ ] [ ] senza 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CB0O7RS-02B [ (] [ J ([ ] con 72 92 02 7 856 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ ] L J senza 82 95 005 8 95 150 240 40 085 72 63
CBO8RS-B ([ ] (J [ ] (J con 82 9.6 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ ] [ J senza 82 95 02 8 95 15,0 240 40 08 72 63
CBO8RS-02B ([ ] (J ([ ] (J con 82 98 02 8 95 15,0 240 40 085 72 63
2/2
1 . Min_ di ; i N
DMIN: Min. diametro di taglio 152 'Xcd

*2 | a quota RE rappresenta le dimensioni del raggio prima della creazione del rompitruciolo.
1. La MICRO-MINI TWIN é disponibile in confezione singola.

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

151



N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CB

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Sporgenza
Materiale Proprieta Grado Ve f ap utensile
L/D
Ferro puro, acciaio rapido  — MS7025 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05  0.2(0.1-0.3) 3-5
Acciaio al carbonio, acciaio Durezza
legato 180 - 350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
L . . Durezza MS7025, MS9025,

M Acciaio inossidabile <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 3-5
Ghisa grigia s BIE vp1sTE 80 40 - 120) 0.03(0.01-0.05  0.2(0.1-03) 3-5
Metallo non ferroso — TF15 120 (80 - 160) 0.05(0.01-0.08)  0.3(0.1-0.5) 3-5
Leghe resistenti al calore ~ — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.2(0.1-0.3) 3-5

1. Si consiglia il taglio a umido.

USO CORRETTO DEI GRADI MICRO-MINI TWIN

152

MS7025 MS9025
R L
Acciaio . AC(;iaiOA Leghe resistenti Acciaio
inossidabile al calore inossidabile

¢ Progettato appositamente per consentire buone
finiture delle superfici durante la lavorazione di
acciai inossidabili.

e Per uso generico su un‘ampia gamma di materiali.

¢ |deale per acciai inossidabili e lavorazione ad alta
efficienza di materiali difficili da tagliare.

VP15TF TF15
S v e N
Acciaio Acciaio Ghisa grigia Metallo non
inossidabile ferroso

e Per uso generico su un‘ampia gamma di materiali,
compresa la ghisa.

e Per lavorare metalli non ferrosi.



N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CR

MICRO-MINI TWIN PER COPIATURA INTERNA

520
w ~
=
DMIN ‘(’q\ REf
LU DCONMS

Solo utensile destro

e 4 w £
. . . N N
Codice ordinazione 3 S 5 0 ‘ DMIN RE g LF LU L20 WF H
o 3 = =
= = & & a
CRO3RS-01 [ [} senza 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO3RS-01B [ ] ([ J [ J [ J con 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO35RS-01B [ ] [ J con 4.0 0.1 3.5 60 8 6.5 0.15 3.15
CRO4RS-01 [ [ senza 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CRO4RS-01B [} (] [ [} con 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CRO45RS-01B [} ([ con 5.0 0.1 4.5 70 10 7.5 0.15 4.05
CRO5RS-01 [ J [ ] senza 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
CR0O5RS-01B [ ] ([ J [ J [ J con 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
11
N
V
153 Y,
f
Materiale Proprieta Grado Ve ap
0.3 RS-045RS 05RS
Ferro puro, acciaio rapido ~ — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Acciaio al carbonio, Durezza
acciaio legato 180 - 350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
L N Durezza MS7025, MS9025,
Acciaio inossidabile <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
. L Resistenza alla trazione
Ghisa grigia <350MPa VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Metallo non ferroso — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) 0.05
Leghe resistenti al calore ~ — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) 0.05

1. Si consiglia taglio a umido.
2. La sporgenza utensile consigliata per il tipo CR & LU + 2 mm.

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: MICRO-MINI TWIN

PRECAUZIONI DURANTE L'USO DI MICRO-MINI TWIN

Quando si usano portautensili per uso generico/per piccoli torni automatici: 1
Fare attenzione quando si inserisce la barra per alesatura nel portautensili per
evitare di scheggiare il secondo tagliente. Fare riferimento alla figura 1.
Se il secondo tagliente entra in contatto con la superficie interna del
portautensili, vi & la possibilita che esso si scheggi.

Superficie interna del
portautensili

—

Tagliente
Direzione inserto

Quando viene usato questo tipo di portautensili, vi & la possibilita che si verifichino danni 2
allo stelo e al secondo tagliente. Assicurarsi che le viti di serraggio siano serrate al
valore di coppia definito. Assicurarsi inoltre che non vi siano viti di serraggio nei pressi
del secondo tagliente, in quanto questo potrebbe rompere la barra per alesatura.

Terza vite di serraggio

Quando si usano portautensili Mitsubishi Materials:
Quando si usano portautensili con sporgenza utensile dal valore raccomandato,
assicurarsi che la terza vite di serraggio venga rimossa prima della lavorazione
(RBH1620N, RBH19020N, RBH2020N e RBH2520N non hanno la terza vite.
IL valore di coppia definito per la vite di serraggio & 2.0 Nm.

Punto di inserimento Secondo tagliente

Quando si usa un portautensili a stelo quadro: 3

Quando si installa la barra per alesatura nel portautensili, stringere le viti @
di serraggio dopo aver verificato che le facce piane del portautensili siano

parallele alle facce piane di riferimento sulla barra MICRO-MINI. * ) .

Fare riferimento alla figura 3. Inserto ~ Piano di
Assicurarsi che le viti di serraggio siano serrate ai valori consigliati. riferimento dello
Non stringere le viti di serraggio se la barra non & al suo posto, altrimenti stelo quadro

l'utensile viene deformato.

Stringere la vite di serraggio
assicurandosi che le barre per alesatura
MICRO-MINI TWIN siano a contatto coniil
piano di riferimento dello stelo quadro.

METODI DI LAVORAZIONE PERIL TIPO CR

Eseguendo un pre-foro, il tempo di lavorazione sara ridotto e il controllo dei trucioli migliorato.

Inserto CRO5RS-01B
Materiale del pezzo da lavorare  C20
Ve (m/min) 80
f (mm/giro) 0.05
ap (mm) 0.05
Refrigerante Taglio a umido
TORNITURA PROFILO SFACCIATURA INTERNA FRONTALE
Lavorazione pezzo Lavorazione pezzo Lavorazione pezzo Lavorazione pezzo
senza pre-foro con pre-foro senza pre-foro con pre-foro
Rs
o o |
Massima &‘ Massima l\“ © @ © ]
profondita profondita Massima — ‘ Massima ‘
di taglio di taglio profondita profondita
13 13 di taglio di taglio
2 2

NOTE PER L'UTILIZZATORE

TORNITURA PROFILO, SFACCIATURA INTERNA COPIATURA

FRONTALE
X H Massima
7& B profondita
H di taglio

Il tagliente non deve raggiungere l'asse di rotazione La profondita di taglio deve essere inferiore rispetto al
del pezzo in lavoro. valore del raggio dell'inserto.

Se il tagliente raggiunge l'asse di rotazione del pezzo In caso di profondita di taglio maggiori rispetto al

in lavoro, il tagliente puo scheggiarsi. valore del raggio dell'inserto, si formeranno delle bave.



N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CG

MICRO-MINI TWIN PER SCANALATURA INTERNA

ol

=

| DMIN| Cws0.03REL
* Solo CGO3:3RS- B (VP15TF, TF15).
Codice o 9 = O 2
ordinazione § § Lo 0 E & e z < w < a
= = S = o 3 = @ a 5 2 8 = T 2 2
CG0305RS-10 L * senza 3 1 1.0 005 3 50 5 6 13 27 15° 03
CGO305RS-10B ® ® * * con 3 1 1.0 005 3 50 5 6 13 27 15° 03
CG0306RS-20 * * senza 3 2 1.0 01 3 50 6 6 1.3 27 15° 03
CG0306RS-20B [ [ * * con 3 2 1.0 01 3 50 6 6 1.3 27 15° 03
CGO3RS-10 [ * senza 3 1 1.0 005 3 50 10 6 13 27 15° 03
CGO3RS-10B ® ® * * con 3 1 1.0 005 3 50 10 6 13 27 15° 03
CGO3RS-20 * * senza 3 2 1.0 01 3 50 11 6 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20B ® [ * * con 3 2 1.0 01 3 50 11 6 1.3 27 15° 03
CG0407RS-10 * * senza 4 1 15 005 4 60 7 7 18 3.6 15° 05
CG0407RS-10B ® [ * * con 4 1 15 005 4 60 7 7 18 3.6 15° 05
CG0408RS-20 * * senza 4 2 15 01 4 60 8 7 18 3.6 15° 05
CG0408RS-20B [ [ * * con 4 2 1.5 01 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO04RS-10 [ * senza 4 1 1.5 005 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO4RS-10B L ® * * con 4 1 15 005 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO4RS-20 * * senza 4 2 15 01 4 60 16 7 18 3.6 15° 05
CG04RS-20B L [ L * con 4 2 1.5 01 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 0.5
CG0510RS-10 [ * senza 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0510RS-10B ® ® ® * con 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20 ® * senza 5 2 20 0.4 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20B ® [ * * con 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10 [ * senza 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10B L ® * * con 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20 * ® senza 5 2 20 0.4 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20B ® [ ® * con 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO0610RS-10 [ * senza 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0610RS-10B L ® L * con 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20 ® * senza 6 2 20 0.4 6 75 11 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20B ® [ ® * con 6 2 20 0.1 6 75 11 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10 [ * senza 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10B L ® L ® con 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20 ® * senza 6 2 20 0.4 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CGO06RS-20B ® ® ® ® con 6 2 20 0.4 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CG0712RS-10 [ * senza 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0712RS-10B L4 (4 L4 * con 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20 * * senza 7 2 20 0.4 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20B ® ® * * con 7 2 20 0.4 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-10 * * senza 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-10B L [l L * con 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-20 ® * senza 7 2 20 0.4 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-20B o ® o ® con 7 2 2.0 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
1/1
1. La profondita massima della scanalatura & la dimensione WF2 - 0.1 mm. 156 '{3

2. La MICRO-MINI TWIN é disponibile in confezione singola.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 155
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N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CG

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Sbhalzo utensile

Materiale Proprieta Grado Ve raccomandato
03RS/04RS  05RS/06RS/07RS (mm)

Ferro puro, acciaio rapido ~ — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03)  0.03(0.01-0.05) LU +2 mm
Acciaio al carbonio, Durezza

acciaio legato 180 - 350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU+ 2mm

L . . Durezza MS7025, MS9025,

Acciaio inossidabile <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU +2mm
Ghisa grigia E?Emﬁgwmne VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05 0.03(0.01-0.05  LU+2mm
Metallo non ferroso — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) LU +2mm
Leghe resistenti al calore ~ — MS9025 60 (40 - 80) 0.02 (0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) LU +2mm

1. Si consiglia la lavorazione a umido.

PRECAUZIONI DURANTE L'USO DI MICRO-MINI TWIN

Quando si usano portautensili per uso generico/per piccoli torni automatici:

Fare attenzione quando si inserisce la barra per alesatura nel portautensili per
evitare di scheggiare il secondo tagliente. Fare riferimento alla figura 1.

Se il secondo tagliente entra in contatto con la superficie interna del
portautensili, vi & la possibilita che esso si scheggi.

Quando viene usato questo tipo di portautensili, vi & la possibilita che si
verifichino danni allo stelo e al secondo tagliente. Assicurarsi che le viti di
serraggio siano serrate al valore di coppia definito. Assicurarsi inoltre che
non vi siano viti di serraggio nei pressi del secondo tagliente, in quanto questo
potrebbe rompere la barra per alesatura.

Quando si usano portautensili Mitsubishi Materials:

Quando si usano portautensili con sporgenza utensile dal valore raccomandato,

assicurarsi che la terza vite di serraggio venga rimossa prima della
lavorazione. Il valore di coppia definito per la vite di serraggio & 2.0 Nem.

Quando si usa un portautensili a stelo quadro:

Quando si installa la barra per alesatura nello stelo, stringere le viti di
serraggio dopo aver verificato che le superfici piane dello stelo siano parallele
alle superfici piane di riferimento sulla barra MICRO-MINI. Fare riferimento
alla figura 3.

Assicurarsi che le viti di serraggio siano serrate nei valori consigliati.

Non stringere le viti di serraggio se la barra non & al suo posto, altrimenti
'utensile viene deformato.

1

Superficie interna del

ortautensili
—

Direzione inserto

Tagliente

Punto di

Terza vite di serraggio

Secondo tagliente

inserimento

3

(]

Inserto

tPiano di riferimento

dello stelo quadro

Stringere la vite di serraggio
assicurandosi di mettere le barre per
alesatura micro-mini twin a contatto con il
piano di riferimento dello stelo quadro.




N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CT

MICRO-MINI TWIN

Ly,
Qo)
[T
=
&
=
DMIN
pox | /N | Px DX
PNA
60°
7))
o [Te] [TH
Codice ordinazione S S 5 . =z §
a a o b = w 3] w o a 3 a o
= = > = =) [ a o | o E3 o S T
CT0305RS-M4 * * senza 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ J [ senza 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ J [ [ J [ con 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [ J [ ] con 40 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45 3.5
CT0407RS-Mé6 * * senza 45  0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé [ [ ] senza 45  0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ J [ con 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT045RS-M7B [ J [ con 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 205 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * senza 6.0 0.05 5.0 70 1 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8 [ ] ([ ] senza 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8B [ J [ ] [ J [ ] con 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * senza 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [ [ ] senza 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ J [ ] [ con 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. La MICRO-MINI TWIN & disponibile in confezione singola. 158 'V?
(4
Filettature
Tipo utensile Filettatura metrica Filettatura a passo grosso unificato
Filettatura Passo (mm) Filettatura Passo [filetti/pollice)
> No.8 - 32UNC
CT03 > M4 0.50 - 1.00 > No.8 - 36UNF 36 - 24
> No.10 - 24UNC
CT035 > M5 0.50 - 1.00 s No.10 - 32UNF 32 - 24
> 1/4 - 20UNC
CT04 > M6 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28-20
> 1/4 - 20UNC
CT045 > M7 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28- 20
>5/16 - 18UNC
CT05 > M8 0.75- 1.50 5 5/16 - 24UNF 24 - 18
CT06 > M10 0.75- 1.75 >3/8 - T6UNC 24 - 16

> 3/8 - 24UNF

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

157



N038: MICRO-MINI TWIN

TIPO CT

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Sbhalzo utensile

Materiale Proprieta Grado Ve raccomandato
(mm)

Ferro puro, acciaio rapido — MS7025 50 (30 - 80) LU +2mm

Acciaio al carbonio, Durezza

acciaio legato 180 - 350HB MS7025, VP15TF 50 (30 - 80) LU+2mm
M Acciaio inossidabile ?;ggazg MS7025, MS9025, VP15TF 50(30- 80) LU + 2 mm

. - Resistenza alla trazione

Ghisa grigia <350MPa VP15TF 50 (30 - 80) LU +2 mm

Metallo non ferroso — TF15 80 (50 - 100) LU +2mm

Leghe resistenti al calore — MS9025 40 (30- 60) LU +2 mm

1. Si consiglia la lavorazione a umido.
2. Prestare particolare attenzione alla lavorazione di piccoli diametri ad elevati regimi di rotazione, in quanto le macchine non
riescono a tenere il passo con la velocita di avanzamento.

PROFONDITA DI TAGLIO STANDARD

La tabella mostra le profondita di taglio in caso di lavorazione di filettature metriche ISO.

METRICO
P (Passo) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
Profondita di taglio 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
totale
1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07
2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07
3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07
4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07
5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07
6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06
7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06
8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06
% 9 — 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
] 10 — 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
S 1 = 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
2 12 — — 0.03 0.03 0.04 0.05
2 13 — = 0.02 0.03 0.04 0.04
14 — — 0.01 0.02 0.03 0.04
15 = = — 0.01 0.03 0.04
16 — — — — 0.03 0.03
17 — = — = 0.02 0.03
18 — — — — 0.01 0.03
19 = — = = = 0.03
20 — — — — — 0.02
21 — — — — — 0.01

158



N038: MICRO-MINI TWIN

BARRE PER ALESATURA
MICRO-MINI

BARRE PER ALESATURA MICRO-MINI STANDARD
(BARRA ALESATRICE IN METALLO DURO)

e Tipo in metallo duro con diametro di taglio minimo @ 3.2 mm.

e |/d & 5 volte il diametro.

* |l tagliente puo essere sagomato in base all'applicazione e puo coprire quindi diverse applicazioni
(filettatura, scanalatura, copiatura, ecc).

DCONMS

Area piana 4°

Q-

WF2

oo
Area piana z,~
& LDRED
o d
Solo utensile destro
Codice ordinazione . cw DCONMS LF LDRED DMIN WF2
e
(=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO04FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO05HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
11
* DMIN : Min. di tro di tagli o/
: Min. diametro di taglio 160 '{Cd

1. La MICRO-MINI TWIN & disponibile in confezione singola.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 159
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N038: MICRO-MINI TWIN

BARRE PER ALESATURA MICRO-MINI

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Condizione tagliente (mm)

Materiale Proprieta Ve f ap 1/d —
*Raggio di punta *Onatura

0 BCH
I Acciaio al carbonio, acciaio legato ?;Ore—Z:ZSZOHB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-05 0.01-0.05

M Acciaio inossidabile D;ggazg 40(30- 50) 0.05(-0.1] 0.2(0.1-0.3) 5 <04 [Onamr;?ar?ﬁchiesta]
Ghisa grigia EZSS'SSGM”Z;;“ razione 6 (30— 50) 0.05 (- 0.05) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-05 0.01 - 0.05
<0.03
Metallo non ferroso — 80 (60 - 100) 0.05(-0.1) 0.3(0.1-0.5) 5 0.1-05

[Onatura non richiesta)

* Iltagliente non e onato. Si prega onare il tagliente in base al materiale da lavorare prima della lavorazione.

AFFILATURA DEL TAGLIENTE DELLA
BARRA PER ALESATURA MICRO-MINI

e Le barre per alesatura MICRO-MINI possono essere usate per l'alesatura e la scanalatura senza modifiche.
Possono anche essere riaffilate come illustrato di seguito.

e Per 'affilatura e la riaffilatura usare una mola diamantata da circa 250 - 400.

e Affilare in base all’applicazione utilizzando come riferimento la figura sottostante.

APPLICAZIONE

ESEMPI DI AFFILATURA

BARENATURA

7
W,

SCANALATURA

(Affilatura)

Affilatura

i

=

FILETTATURA

LérgHezza della scanalatura

Affilatura

6°Angoli di spoglia

7

=

Angolo

filettatura

35°

Affilatura



STELI CILINDRICI

N038: MICRO-MINI TWIN

S10 S11  4-CRKS
DCONWS .
1 =
EJW ? O ml
LU SlA
LF

SENZA FORO PER REFRIGERANTE

=
= 0
Codice ordinazione g % ; BD LF LU H B S10 S
& 3 3
a a a
[N[ET SLV160085020N * 16.0 2.0 185 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085025N * 16.0 25 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085030N * 16.0 3.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
SLV160085035N * 16.0 3.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085040N * 16.0 4.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085045N * 16.0 4.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
[[EM SLV160085050N * 16.0 5.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
[[ET SLV160085060N * 16.0 6.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
SLV160085070N * 16.0 7.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
AT SLV160085080N * 16.0 8.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
AT SLV190085020N * 19.05 2.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085025N [ ] 19.05 25 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
=AM SLV190085030N * 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035N [ ] 19.05 35 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
[[EM SLV190085040N * 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045N [ ] 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085050N * 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190080060N * 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
=W SLV190080070N * 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
AW SLV190080080N * 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
[[ETM SLV190110020N * 19.05 2.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110025N [ ] 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190110030N * 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035N [ ] 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190110040N * 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045N [ ] 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
AW SLV190110050N * 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190110060N * 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110070N * 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
=M SLV190110080N * 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
=W SLV200085020N * 20.0 2.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085025N [ ] 20.0 25 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
[N[AM SLV200085030N * 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035N [ ] 20.0 35 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
[T SLV200085040N * 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045N [ ] 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
=W SLV200085050N * 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
=W SLV200080060N * 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
AW SLV200080070N * 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
[[AM SLV200080080N * 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
[M[EM SLV220135020N * 22.0 2.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135025N [ ] 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135030N * 22.0 3.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
1/3

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: MICRO-MINI TWIN

STELI CILINDRICI

SENZA FORO PER REFRIGERANTE

=S
Codice ordinazione S =z z BD LF LU H B S10 SN
& 3 3
a a a
SLV220135035N ([ ] 22.0 & 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
[M[EM SLV220135040N * 22.0 4.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N [ J 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135050N * 22.0 5.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
NEW SLV220135060N * 22.0 6.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
NEW SLV220135070N * 22.0 7.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
NEW SLV220135080N * 22.0 8.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
AT SLV220135100N * 22.0 10.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
[MIEM SLV220135120N * 22.0 12.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV250067020N * 25.0 2.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067025N ([ ] 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
NEW SLV250067030N * 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N ([ ] 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
NEW SLV250067040N * 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N [ ] 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
AT SLV250067050N * 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067060N * 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250067070N * 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250067080N * 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250067100N * 25.0 10.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
[NM[EM SLV250067120N * 25.0 12.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
[T SLV250110020N * 25.0 2.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N [ 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110030N * 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N ([ ] 25.0 85 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
NEW SLV250110040N * 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N ([ ] 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
[ SLV250110050N * 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
AT SLV250110060N * 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110070N * 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250110080N * 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250110100N * 25.0 10.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV250110120N * 25.0 12.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
NEW SLV254085020N * 25.4 2.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085025N ([ ] 25.4 25 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
AT SLV254085030N * 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N [ J 25.4 815 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
NEW SLV254085040N * 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N ([ ] 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
NEW SLV254085050N * 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
[N[EM SLV254080060N * 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
[M[AM SLV254080070N * 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080080N * 25.4 8.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080100N * 25.4 10.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
NEW SLV254080120N * 25.4 12.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
NEW SLV254110020N * 25.4 2.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
2/3

162 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



STELI CILINDRICI

N038: MICRO-MINI TWIN

SENZA FORO PER REFRIGERANTE

=
= )
Codice ordinazione % g ; BD LF LU H B S10 SN
& 3 3
a a a
SLV254110025N [ ] 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
=M SLV254110030N * 25.4 3.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ ] 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110040N * 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N [ J 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
AT SLV254110050N * 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
NEW SLV254110060N * 25.4 6.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
NET SLV254110070N * 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
=M SLV254110080N * 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110100N * 25.4 10.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
AT SLV254110120N * 25.4 12.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
3/3

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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N EW N038: MICRO-MINI TWIN
STELI CILINDRICI

S10_ S1 2-CRKS
DCONWS \ i
0 )
mﬁé&*v: jz D)
m e o WTJ
| 1S N
LU H
LF

CON FORO PER REFRIGERANTE

=

= 0
Codice ordinazione g g ; BD LF LU H B S10 S

& 3 3

a a a
SLV190085030A [ ] 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035A [ ] 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085040A ([ ] 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045A [ ] 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085050A ([ ] 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190080060A [ ] 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080070A [ ] 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080080A [ ] 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110030A [ ] 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035A [ ] 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110040A ([ ] 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045A ([ ] 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110050A [ ] 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110060A [ ] 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110070A [ ] 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110080A [ ] 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV200085030A ([ ] 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035A [ ] 20.0 35 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085040A ([ ] 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045A [ ] 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085050A ([ ] 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200080060A [ ] 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080070A ([ ] 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080080A [ ] 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV220115030A ([ ] 22.0 3.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115035A [ ] 22.0 35 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115040A [ ] 22.0 4.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115045A [ ] 22.0 4.5 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115050A [ J 22.0 5.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115060A [ ] 22.0 6.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115070A ([ ] 22.0 7.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115080A [ ] 22.0 8.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV250067030A ([ ] 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035A [ ] 25.0 35 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067040A [ J 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045A [ ] 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067050A ([ ] 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067060A [ ] 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067070A ([ ] 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067080A [ ] 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110030A [ ] 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035A [ ] 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110040A ([ ] 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9

1/2
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STELI CILINDRICI

N038: MICRO-MINI TWIN

CON FORO PER REFRIGERANTE

=

= 1)
Codice ordinazione % g ; BD LF LU H B S10 S11

oy 3 3

a =) a
SLV250110045A [ ] 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110050A [ ] 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110060A ® 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110070A o 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110080A ® 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV254085030A ® 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035A ® 25.4 3.5 20.0 85 20 244 24.4 4.5 9
SLV254085040A [ ] 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045A [ ] 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085050A o 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254080060A ® 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080070A ® 25.4 7.0 20.0 80 20 244 24.4 5.0 10
SLV254080080A ® 25.4 8.0 20.0 80 20 244 24.4 5.0 10
SLV254110030A ® 25.4 3.0 20.0 110 20 244 24.4 4.5 9
SLV254110035A [ ] 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110040A [ ] 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045A [ ] 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110050A ® 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110060A ® 25.4 6.0 20.0 110 20 244 24.4 5.0 10
SLV254110070A [ ] 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110080A [ ] 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV320110050A [ ] 32.0 5.0 20.0 110 22 31.1 31.1 4.5 9
SLV320110060A [ ] 32.0 6.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110070A ® 32.0 7.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110080A ® 32.0 8.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110100A ® 32.0 10.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110120A ® 32.0 12.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10

2/2
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SERIE BC8200/MB8200

LA NUOVA GENERAZIONE DI GRADI PCBN RIVESTITI
E NON RIVESTITI PER LA LAVORAZIONE DI ACCIAI
TEMPRATI

S MITSUBISHI MATERIALS
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N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

BC8210

PER TAGLIO CONTINUO E TAGLIO LEGGERMENTE INTERROTTO

LAVORAZIONE AD ALTA VELOCITA CON OTTIMA DURATA DELLUTENSILE

Adatto per tagli da continuo a leggermente interrotto. BC8210 presenta un’elevata resistenza alla scheggiatura
ed all'usura sul fianco e per craterizzazione, garantendo quindi un processo di lavorazione stabile in condizioni
di taglio ad alta velocita.

NUOVO RIVESTIMENTO PVD PER UNA LUNGA DURATA DELLUTENSILE

La combinazione del rivestimento a base di ALCrSiN di recente sviluppo (che assorbe gli impatti] e del rivestimento
a base di TIALSIN (che ha un’eccellente resistenza all'usura) offre una solida resistenza all'usura nelle applicazioni
di taglio da continuo a leggermente interrotto.

seecsecscecceccecces || colore oro facilita lidentificazione dei taglienti
gia utilizzati.

ceccecccceccccecccee Flayata resistenza alla scheggiatura
Assorbe gli urti.

seeccccccccccccccces Fccellente resistenza all'usura
Strato resistente all'abrasione.

flcceceeereeiieeiieees Una migliorata capacita di aderenza al substrato
in PcBN ne previene il distacco.

jeesceccecscecceccece Flavata resistenza all'usura per craterizzazione
e alla scheggiatura.
Esclusivo substrato sinterizzato BC8210.
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N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

BC8220

PER APPLICAZIONI GENERICHE

CONSENTE DI OTTENERE UNA NOTEVOLE DURATA DELLUTENSILE IN UN'AMPIA GAMMA DI CONDIZIONI DI TAGLIO

Particolarmente adatto per una vasta gamma di applicazioni, dal taglio continuo al taglio fortemente interrotto.
Possiede inoltre un’elevata resistenza all'usura per craterizzazione e alla scheggiatura grazie al nuovo materiale
di base PcBN che, assieme al nuovo rivestimento, ne aumenta significativamente la durata.

NUOVO RIVESTIMENTO IN PVD CON RAPPORTO IDEALE TRA RESISTENZA ALLUSURA E ALLA SCHEGGIATURA

BC8220 utilizza un nuovo rivestimento PVD super multistrato appositamente sviluppato. Lelevato livello di
resistenza sia alla scheggiatura che all'usura & ottenuto grazie a un'aderenza sensibilmente migliorata tra il
substrato ed il rivestimento. Oltre alla facile identificazione dei taglienti utilizzati grazie allo strato di rivestimento
superiore in TiN color oro, BC8220 raggiunge elevate prestazioni ed affidabilita in una vasta gamma di applicazioni
di lavorazione dell'acciaio temprato.

UL T eeesresnonnsran Il colore oro facilita Uidentificazione dei taglienti gia

utilizzati.

ceccecccceccccecccee Flayvata resistenza ad usura e scheggiatura.

sescecceccccecececes |Jna migliorata capacita di aderenza al substrato
in PcBN previene il distacco.

Elevata resistenza all'usura per craterizzazione
e alla scheggiatura.
Esclusivo substrato sinterizzato BC8220.




N038: Serie BC8200/MB8200

BC8210

PRESTAZIONI DI TAGLIO

CONFRONTO IN CONDIZIONI DI TAGLIO CONTINUO

BC8210 riduce l'usura del fianco e mantiene una
buona finitura superficiale.

Inserto NP-CNGA120408GS2 BC8210
Materiale da lavorare DIN 20Cr4

Ve [m/min) 200

f (mm/giro) 0.1

ap (mm) 0.2

Refrigerante Taglio a secco

Usura del fianco (um)

Rugosita superficiale Rz (um)

80

70
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50
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20

3.0

200 400 600 800
Durata di taglio (sec]

2.5

2.0

\

TN

1.5

1.0

//

0.5

200 400 600
Durata di taglio (sec)

CONFRONTO IN CONDIZIONI DI TAGLIO LEGGERMENTE INTERROTTO

BC8210 garantisce un’eccezionale resistenza alla scheggiatura.

Inserto NP-CNGA120408VA2 BC8210
Materiale da lavorare DIN 20Cr4

Ve (m/min) 160

f (mm/giro) 0.1

ap (mm) 0.2

Refrigerante Taglio a secco

SCHEGGIATURA DOPO UNA LAVORAZIONE DI 360 SECONDI

BC8210 Tradizionale

[l BC8210 [ Convenzionale

Usura sul fianco (um)

100

90

80

70

60
50

L

40

—

30

"

[

20
10

[/

0

200 400 600 800
Durata di taglio (sec)
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BC8220

PRESTAZIONI DI TAGLIO

CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA IN CONDIZIONI DI TAGLIO MEDIAMANTE INTERROTTO

BC8220 presenta una straordinaria resistenza alla scheggiatura e alla rottura.

Inserto NP-CNGA120408VA2 BC8220
Materiale da lavorare DIN 20Cr4

Ve [m/min) 250

f (mm/giro) 0.15

ap (mm) 0.1

Refrigerante Taglio a secco

ROTTURA DOPO UNA LAVORAZIONE DI 210 SECONDI

0 100 200 300 400 500
Durata dell'utensile con scheggiatura (s)
BC8220 Tradizionale
CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURAA IN CONDIZIONI DI TAGLIO FORTEMENTE
INTERROTTO
BC8220 ha migliorato la resistenza alla scheggiatura rispetto ai prodotti convenzionali.
Inserto NP-CNGA120408VA2 BC8220
Materiale da lavorare DIN 20Cr4
Ve (m/min) 200
f (mm/giro) 0.05
ap (mm) 0.1
Refrigerante Taglio a umido
SCHEGGIATURA DOPO UNA LAVORAZIONE DI 180 SECONDI
0 1(IJU 260 300 400 500 600 700

BC8220 Tradizionale

W BC8220 WA B/ C:Utensile convenzionale

Durata dell'utensile con scheggiatura (s)
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SERIE BC8200

SERIE PCBN RIVESTITA BC8200

400

300

200

100

SSSSSSS

eeeeee

edio
TIPOLOGIA DI O’ a', o! D'
TAGLIO INTERROTTO - y -

FREQUENZA m )
DI IMPATTO A A 2

Alta
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N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

PREPARAZIONE DEL TAGLIENTE (ONATURA)

Un’ampia varieta di configurazioni del tagliente disponibili per tutte le applicazioni.
Preparazione tagliente VA con resistenza alla scheggiatura migliorata per velocita ed avanzamento elevati.

FS 4y GBS o TS
Per profondita di taglio 159 ‘ i opo - : 1
molto ridotte A/‘v\RO 01 A/T\RO.[M H 35 \™~ RO0.01
. .3 GA s VA 013 TA
Per lavorazione generica 25 - "\X
\ > Ro.03 i 80° R0.04 35 (>~ R0.03
s 0.27
 GH o TH
Taglio pesante interrotto 25( J\/(
: : 35
H \ ™ R0.03 | {—— R0.03
Tipologia di taglio interrotto ,/ U4 ‘” -—' ‘;’. - ‘;’_ -
- - / - o - /
Nessuno Leggero Medio Pesante

Per resistenza alla

172

Taglio continuo

Uso generico

scheggiatura

Taglio interrotto

Taglio generico

Avanzamento e

Taglio generico profondita elevati

Velocita e
avanzamento elevati

Avanzamento e

Taglio generico profondita elevati

BC8210

FS

GS

GH

TS

BC8220

GA

GH

VA

TA

TH




N038: Serie BC8200/MB8200
SERIE MB8200

GRADO PCBN NON RIVESTITO PER TORNITURA DI ACCIAIO
TEMPRATO

OFFRE ECCELLENTI PRESTAZIONI NELLE LAVORAZIONI CON TAGLIO MEDIAMENTE INTERROTTO

LAVORAZIONI CONSIGLIATE

Taglio fortemente interrotto

Pezzo a bassa rigidita

Pezzi lunghi

- \/’

Flessione

CAMPI DI APPLICAZIONE CONSIGLIATI

400

300

MB8210
200

Nessuno

TIPOLOGIA DI ’ 5 "'u " -
a4 -

L\
TAGLIO INTERROTTO <
FREQUENZA : 3
DI IMPATTI e‘ e) 0 @

Bassa Alta

MB8210

Consente una lavorazione stabile durante il taglio continuo e il taglio leggermente interrotto in applicazioni a bassa
rigidita.
MB8220

Offre eccellenti prestazioni nelle lavorazioni con taglio mediamente interrotto.
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N038: Serie BC8200/MB8200
SERIE BC8200

CARATTERISTICHE DELLINSERTO

ROMPITRUCIOLO

Il nuovo rompitruciolo BL offre un buon controllo truciolo con profondita di taglio da basse a medie.
E disponibile una gamma versatile di rompitrucioli per un’ampia varieta di applicazioni.

1.2

1.0
E 0.8
S
g
Z 06
©
%
c
S 04
o
a

0.2

0 01 02 03
Avanzamento (mm/giro)

Sistema rompitruciolo ideale per un eccellente controllo dei trucioli durante la finitura,
la rimozione degli strati cementati, la lavorazione a profondita elevate e la lavorazione
di materiali con strati alternati duri e morbidi.

ROMPITRUCIOLO BL (BC8220)

Mostra eccellente controllo truciolo a profondita di taglio da 0,2 a 0,6 mm.
Combinato con un’onatura dedicata, crea un tagliente a bassa resistenza che riduce rumore e vibrazioni.

Prestazioni di taglio Tagliente a bassa resistenza

Materiale da lavorare 20Cr4 (60HRC)

Inserti BL-CNGM120412TN2

Ve (m/min) 150

f (mm/giro) 0.2

ap (mm) 0.4 Parete del
rompitruciolo

Modalita di taglio Taglio a secco 2 Angolo di spoglia a

doppi inclinazione

CONDIZIONE DELLA SUPERFICIE FINITA

Convenzionale A Convenzionale B

FORMA DEL TRUCIOLO

Convenzionale A Convenzionale B



N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

CARATTERISTICHE DELLINSERTO

ROMPITRUCIOLO BR (BC8220)

Applicando elevate profondita di passata sono necessari un numero ridotto di passate ed un migliore controllo del
truciolo. | trucioli si formano per effetto dell'angolo di spoglia ed il profilo multistadio supporta un’ampia gamma
di profondita di taglio.

Condizioni di taglio raccomandate:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/giro) <0.3
ap (mm) 0.6-1.0 \
Angolo Profilo
di spoglia Angolo di spoglia rompitruciolo

Raggiunge un controllo dei trucioli ideale anche ad alte profondita di taglio.

Prestazioni di taglio

Materiale da lavorare DIN 20Cr4 (60 HRC) 1.0
Inserti BR-CNGM120408TA2 E

Ve (m/min) 200 a

f (mm/giro) 0.1/0.3 ° 0.6
ap (mm) 0.6/1.0

Modalita di taglio Taglio a secco

f (mm/giro)

ROMPITRUCIOLO BM (BC8220)

Grande controllo dei trucioli durante le lavorazioni a medie profondita di taglio. (0.3-0.8 mm)

Condizioni di taglio raccomandate:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/giro) <0.3
ap (mm) 0.3-0.8

Profilo rompitruciolo

Prestazioni di taglio

Materiale da lavorare DIN 15Cr3 (60 HRC]) 0.8
Inserti BM-CNGM120408TA2 E

Ve (m/min) 160 e

f (mm/giro) 0.1/03 ° 0.4
ap (mm) 0.4/0.8

Modalita di taglio Taglio a secco

f (mm/giro)
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SERIE BC8200

CARATTERISTICHE DELLINSERTO

ROMPITRUCIOLO BF (BC8210, BC8220)

Raggiunge un eccellente controllo dei trucioli durante la finitura a profondita di 0.3 mm o meno.

Condizioni di taglio raccomandate:

Ve [m/min) 80-200
f (mm/giro) <0.3
ap (mm) 0.1-03 Profilo rompitruciolo
Tornitura esterna Alesatura Prestazioni di taglio
i g Materiale DIN 15Cr3 (60 HRC)
Inserti BF-CNGM120408TS2
r i
r Modalita di taglio Taglio a secco
i -y |
Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 120
f (mm/giro) 0.3 f (mm/giro) 0.3
ap (mm) 0.2 ap (mm) 0.2
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SERIE BC8200/MB8200

TECNOLOGIA OTTIMIZZATA DEL SUBSTRATO

SUBSTRATO IN CBN CARATTERIZZATO DA TENACITA E RESISTENZA ALLUSURA
DA CRATERIZZAZIONE

ILsubstrato in PcBN contiene un legante a grana ultrafine, resistente al calore, che riduce sia
la scheggiatura che l'usura da craterizzazione e garantisce una maggiore durata dell'utensile.

SERIE BC8200 / BC8100 CONVENZIONALE
Forza di taglio Forza di taglio
La dispersione radiale delle La dispersione delle forze in
forze contribuisce a evitare direzione lineare puo causare

scheggiature improvvise

scheggiature improvvise

CBN a
grana media

CBN a
grana fine

Legante a
macro-particelle

Legante a
a grana sub-micronica

Il legante a ultra micro-particelle per inserti PcBN rivestiti e non rivestiti previene lo sviluppo di fratture lineari,
evitando cedimenti improvvisi.

EFFETTO POSITIVO DEL LEGANTE TERMORESISTENTE DI NUOVA GENERAZIONE

Lusura progressiva da craterizzazione si riduce notevolmente grazie all'utilizzo di un legante resistente al calore,
che riduce le scheggiature, lusura da craterizzazione e le rotture.

SERIE BC8200/MB8200 CONVENZIONALE

g | Vo
TP 5
3.

2.9-3°9 ey
2.8 .0

o o) [}
Riduzione dell'usura da craterizzazione Usura progressiva da craterizzazione
Riduce l'usura del legante causata dal calore Con l'usura progressiva del legante, le particelle
sviluppato durante l'azione di taglio. di CBN vengono esposte e distrutte.
SERIE BC8200/MB8200 CONVENZIONALE
Ridotta usura da craterizzazione Elevata usura da craterizzazione

Usura da craterizzazione
Ridotta N Elevata
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INSERTO WIPER

MIGLIORE FINITURA SUPERFICIALE

Nelle stesse condizioni di lavorazione dei rompitrucioli convenzionali, ma con una velocita

Superficie di avanzamento superiore, & possibile migliorare la finitura superficiale del pezzo da lavorare.
raschiante

MIGLIORE EFFICIENZA

Velocita di avanzamento elevate consentono non soltanto di accorciare i tempi di lavorazione,
ma anche di effettuare sia operazioni di sgrossatura che di finitura.

VITA UTENSILE PIU LUNGA

In condizioni di avanzamento elevato, si riduce il tempo necessario per eseguire la lavorazione del
componente, con benefici sulla durata dell'inserto. Inoltre, U'elevata velocita di avanzamento riduce
l'attrito, ritardando cosi la progressione dell'usura e prolungando la vita utensile.

MIGLIOR CONTROLLO DEI TRUCIOLI

In condizioni di avanzamento elevato, i trucioli prodotti diventano pil spessi e corti, consentendo cosi
un migliore controllo dei trucioli stessi.

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE E PRESTAZIONI

FINITURA AD ALTA PRECISIONE LAVORAZIONE AD AVANZAMENTO ELEVATO
0.5
Senza wiper Con wiper Senza wiper Con wiper
0.4
E 03— S
£ 0.3
o Precisione Avanzamento
Ry=3.2 pm Ry=1.0 pm Ry=12.2 pm Ry=1.2 pm 0.2 clevata elevato |
0.14+—— —
Ve (m/min) 100 Ve [m/min) 100 ‘ ‘ ‘
f(mm/rev) 0.1 f(mm/rev) 0.3 \ \ \
0 0.1 0.2 0.4 0.5
ap (mm) 0.1 ap (mm) 0.1 f (mm/giro)
Refrigerante Taglio a secco Refrigerante Taglio a secco

PRESTAZIONI DI TAGLIO

20
Inserto NP-CNGA120408 _
£
Materiale da lavorare Acciaio temprato (HRC60) =
~N 15
Modalita di taglio Continuo qu
Ve [m/min) 120 5
€10
f (mm/giro) Vario g
35
ap (mm) 0.1 p
5 5
Refrigerante Taglio a secco ‘E
£
0 1
0.30
f (mm/giro)
- WL-Wiper
178 —A— Senza wiper

-+ Rugosita superficiale finale teorica
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COMBINAZIONE DI
ROMPITRUCIOLO BF
E INSERTO RASCHIANTE WS

Le tipologie CNGM e DNGM sono disponibili con nuovi inserti che combinano un rompitruciolo BF ed un inserto
raschiante WS. Questo abbinamento & efficace per il controllo del truciolo e il miglioramento della rugosita della
superficie finita, senza preoccuparsi della direzione dell'utensile (R o L) anche in lavorazioni di tornitura esterna
continua o tornitura interna e sfacciatura.

Utilizzo del rompitruciolo e dell’inserto raschiante Rompitruciolo BF Rompitruciolo BF

Mostra lutilizzo del rompitruciolo e dell'inserto Inserto raschiante WS (neutro) Inserto raschiante WS (neutro)
raschiante sia nel taglio destro che in quello sinistro. BF-CNGM120408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS2

NOTE PER LUTILIZZATORE

IN CASO DI UTILIZZO DI INSERTO CNGM IN CASO DI UTILIZZO DI INSERTO DNGM
Nessuna limitazione per i portautensili Limitazione per i portautensili

Puo essere utilizzato un Per utilizzare gli inserti raschianti
portautensile standard. in modo efficiente, utilizzare un

(Si raccomanda lutilizzo di un portautensile PDJN o DDJN con un

angolo di registrazione di 93°. In
presenza di angoli di registrazione
diversi (60°, 90°,107°, ecc.) leffetto
del raschiante si annulla.

utensile a doppio bloccaggio ed
elevata rigidita).

KAPR

93° (specificato) —>

KAPR 95°

Nessuna limitazione —>

Mostra una grande efficienza del tratto raschiante durante la lavorazione della superficie frontale e del diametro
esterno sia nella lavorazione destrorsa che in quella sinistrorsa.

* La geometria DNGM non ¢ adatta per la lavorazione del raggio
che raccorda la faccia frontale con il diametro esterno poiche
lascera del materiale non asportato.
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IDENTIFICAZIONE

CNGM 120404 TA || WS || 2

0
“
|

E Formainserto Dimensioni inserto . .+ Numero di taglienti E
Geometria dell'inserto Preparazione del tagliente Raschiante Direzione di taglio*
Rompitruciolo per Forma Simbolo
BR elevate profondita 7
di taglio FS Taglio continuo WS Con raschiante 7 JR
BL Rompitruciolo per Taglio
gy Profondita ditaglio «—  destro
medie GS Nessuna Senza raschiante
BE Rompitruciolo per GA Taglio generico sigla JL
taglio di finitura GH Taglio
— sinistro
NP Nuovo petit cut Per taglio ad alta
velocita -
' Nessuna sigla
VA taglio ad elevato / !
avanzamento —f \ — Taglio
neutro
TS
TA Taglio interrotto
TH
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CNGA, CNGM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

8 EHEEE

m m = =
NP-CNGA120404GA4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GA4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GA4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408GS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GH4 Y« 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GH4 * * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GH4 o * 4 127 476 12 516 2.2
NP-CNGA120404FS4 * 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408FS4 o 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412FS4 " 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404VA4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408VA4 ° 4 127 476 08 516 20 80°
NP-CNGA120412VA4 ° 4 127 476 12 516 22 B8
NP-CNGA120404TA4 * 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408TA% ° 4 127 476 08 516 20 q B
NP-CNGA120412TA4 * 4 127 476 12 516 22 ‘
NP-CNGA120404TS4 * 4 127 476 04 516 1.8 i
NP-CNGA120408TS4 * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412TS4 0 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120408TH4 * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412TH4 * 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404FSWS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408FSWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412FSWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GAWS4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GAWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GAWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404G5WS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408GSWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GSWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120402GA2 * 2 127 476 02 516 1.7
NP-CNGA120404GA2 o o ® > 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GA2 o0 ® 2 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GA2 S ® 2 127 476 12 516 22 EpoR
NP-CNGA120402G52 * 2 127 476 02 516 1.7 /RE
NP-CNGA120404G52 o o 2 127 476 04 516 1.8 y et
NP-CNGA120408GS2 o 0 2 127 476 08 516 20 2N
NP-CNGA120412GS2 o 0 2 127 476 12 516 22 i |
NP-CNGA120404GH?2 B 2 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GH2 * * 2 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GH2 ® * 2 127 476 12 516 22

® /[*| = Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

1/2

N
196 '{c’
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N038: Serie BC8200/MB8200

CNGA, CNGM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione s S N - & ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
882 g3
m m EH=E EH=
NP-CNGA120402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 1.7
NP-CNGA120404FS2 e & o 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FS2 o & o 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FS2 e e o 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404VA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408VA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412VA2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404TA2 o O 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408TA2 [ N} 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TA2 o O 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404TS2 [ N ) 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408TS2 [ N ) 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TS2 [ BN ) 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2 g
NP-CNGA120408TH2 @ *x 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TH2 @ * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404FSWS2 [ ] [ J 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FSWS2 [ ] [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FSWS2 [ ] [ J 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GAWS2 [ ] [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408GAWS2 [ ] * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GAWS2 [ ] [} 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408GSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120408TAWS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412TAWS2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120404TS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
BF-CNGM120408TS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412TS2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120408TSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412TSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
[MEM BL-CNGM120404TN2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
[MEM BL-CNGM120408TN2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 AV
BL-CNGM120412TN2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BM-CNGM120404TA2 [ J 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
BM-CNGM120408TA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BM-CNGM120412TA2 o 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BR-CNGM120404TA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
BR-CNGM120408TA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-CNGM120412TA2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
2/2
N,
196 '{c’

® /%] =Espansione (N037)
182 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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DNGA, DNGM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o (=]
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

8 EHEEE

o m = =
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA4 [ ] 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA4 [ ] 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA4 o 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS4 [ ] 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS4 [ ] 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS4 o 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GH4 *  * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GH4 * *x 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH4 *  *x 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
NP-DNGA150604GH4 *  x 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 EggR
NP-DNGA150608GH4 *  *x 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 RE
NP-DNGA150612GH4 * *x 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 ] e
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 i
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA4L * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA4L * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

® /[*| = Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie BC8200/MB8200

DNGA, DNGM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione s S N - & ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
882 g3
m m EH=E EH=
NP-DNGA150404TS4 * 4 12.7 4.76 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150604TS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 _RE
NP-DNGA150608TS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N/
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 L_1C7]|
NP-DNGA150608TH4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TH4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA110408GA2 [ ] [ ] 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-DNGA150402GA2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GA2 * K [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA2 *x *x [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA2 * ok * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA2 o O 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA2 o O 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA2 o O 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402GS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GS2 * ok 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * |k 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 * |k 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS2 [ N ) 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 [ N ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 [ N ) 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 EggoR
NP-DNGA150404GH2 * Kk 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 /_RE
NP-DNGA150408GH2 *x *x 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH2 *x *x 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GH2 * & 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 N
NP-DNGA150608GH2 * Kk 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 |
NP-DNGA150612GH2 *x K 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402FS2 * * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 *x Kk O 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 *x Kk © 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 *x *x O 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604FS2 [ N 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 [ N ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 [ N ) 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA2 [ ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA2 [ ] 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
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N038: Serie BC8200/MB8200

DNGA, DNGM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

(=) o o o
Codice ordinazione s S N - & ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
882 g3
m m EH=E EH=
NP-DNGA150404TA2 * & 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA2 *x Kk 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA2 * K 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA2 o O 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA2 o O 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA2 o O 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TS2 * ok 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 * |k 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 * |k 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TS2 [ N ) 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 [ BN ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 [ N ) 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150408TH2 * Kk 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TH2 *x *x 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 ESZOR
NP-DNGA150608TH2 ® X 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 /_RE
NP-DNGA150612TH2 ® x 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 ~
NP-DNGA150404GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 %
NP-DNGA150408GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7 |
NP-DNGA150408GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GAWS2JR [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GAWS2JL [ J 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GAWS2JR [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GAWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150404GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150404GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150408GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150408GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GSWS2JR [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GSWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GSWS2JR [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GSWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
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N038: Serie BC8200/MB8200

DNGA, DNGM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S N N N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
88 HEEE
m m = =
BF-DNGM150408 TAWS2 (J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TAWS2 ([} 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6
BF-DNGM150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BF-DNGM150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 516 2.0
BF-DNGM150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BF-DNGM150408TSWS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TSWS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6 550
[MEM BL-DNGM150404TN2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 516 2.1 EPSR
[MEM BL-DNGM150408TN2 ([ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 RE
[MEM BL-DNGM150412TN2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BM-DNGM150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 ] e
BM-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 516 2.0 Y
BM-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 =
BR-DNGM150404TA2 (] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BR-DNGM150604TA2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150608TA2 (] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150612TA2 (J 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
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N038: Serie BC8200/MB8200

SNGA

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Codice ordinazione ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

NP-SNGA120408GA2
NP-SNGA120412GA2

* 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2
[ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5

BC8210

* | @ | BC8220
NEW]
MB8210
[NEW]
MB8220

11
N
196 '{c’
o o o o
Codice ordinazione S S & N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
88 EHeEE
m o = =
NP-WNGA080408GS6 () 6 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TSé * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GA3 * 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GS3 * 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAO080408FS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GSWS3 ° 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
1/1
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N038: Serie BC8200/MB8200

TNGA, TNGM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHEEE
m m = =
NP-TNGA160404GA6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA6 ° 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GS6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GS6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GS6 ° 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 50°
NP-TNGA160404FS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 EPSR
NP-TNGA160408FS6 * 6 9525 476 08 381 1.7 < gy
NP-TNGA160412FS6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404VA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 ‘ & £
NP-TNGA160408VA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 o AFHE [
NP-TNGA160412VA6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 ‘
NP-TNGA160404TA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412TA6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404TS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TS6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TS6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160408TH6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TH6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160402GA3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404GA3 ° * 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA3 ° ° 3 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA3 * ° 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160402GS3 * 3 9525 476 0.2 381 15 50°
NP-TNGA160404GS3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 EPSfRE
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7 ]
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 Z S -
NP-TNGA160408GH3 * 3 9525 476 08 381 17 |E 1 |LE ?
NP-TNGA160412GH3 * 3 9525 476 1.2 381 19 —
NP-TNGA160402FS3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404FS3 ° ° 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408FS3 ° ° 3 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412FS3 ° ° 3 9525 476 1.2 381 19
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N038: Serie BC8200/MB8200

TNGA, TNGM - INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

(=) o o o
Codice ordinazione s S N - & ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
882 g3
m m EH=E EH=
NP-TNGA160404VA3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408VA3 [ J 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412VA3 * 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TA3 [ ] 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TA3 [ ] 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TA3 [ ] 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 [ ] 8 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 [ ) 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TS3 [ ) 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TH3 * 8 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
[MEM BL-TNGM160404TN3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
[MEM BL-TNGM160408TN3 * 8 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
BL-TNGM160412TN3 * 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
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N038: Serie BC8200/MB8200

VNGA, VNGM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHEEE
m m = =
NP-VNGA160404GA4 ° 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA4 ° 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA4 ° 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GS4 ° 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G54 * 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH4 * 4 9525 476 04 381 25 250
NP-VNGA160408GH4 * 4 9525 476 08 381 20 EPSRRE
p
NP-VNGA160404FS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404VA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408VA4 * 4 9525 476 08 381 2.0 S
NP-VNGA160412VA4 * 4 9525 476 12 381 15 et
NP-VNGA160404TA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TH4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160402GA2 ° 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GA2 ° ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA2 ° ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA2 * * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160402G52 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GS2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G52 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412G52 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GH2 * 2 9525 476 08 381 20 EneR
NP-VNGA160402FS2 * ° 2 9525 476 02 381 25 RE -
NP-VNGA160404FS2 * ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS2 * ° 2 9525 476 08 381 20 sh
NP-VNGA160404VA2 ° 2 9525 476 04 381 25 s *
NP-VNGA160408VA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0 3 5]
NP-VNGA160412VA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404TA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408T52 * 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH2 * 2 9525 476 08 381 2.0
[ET BL-VNGM160404TN2 ° 2 9525 476 04 381 25
DB BL-VNGM160408TN2 ° 2 9525 476 08 381 20
11
N
196 '{c’

® /%] =Espansione (N037)
190 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie BC8200/MB8200

CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

INSERTI POSITIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHEEE
m m = =
NP-CCGW040202GA2 ° 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW060204GA2 ° ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208GA2 ° ° 2 635 238 08 28 2.0
NP-CCGW09T302GA2 ° 2 9525 397 02 44 1.7
NP-CCGWO09T304GA2 ) ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GA2 ) ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW060202G52 * 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW040204GS2 ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208G52 ° 2 635 238 08 28 20
NP-CCGW09T302G52 * 2 9525 397 02 44 1.7
NP-CCGW09T304G52 ) 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GS2 ) 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW060202FS2 ° ° 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW050204FS2 ° ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208FS2 ° ° 2 635 238 08 2.8 2.0 el
NP-CCGW09T302FS2 ° ° 2 9525 397 02 44 1.7 [ RE
NP-CCGW09T304FS2 e 0 o 2 9525 397 04 4k 1.8 M=
NP-CCGWO09T308FS2 e 0 o 2 9525 397 08 44 20 Ed
NP-CCGWO09T304VA2 ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8 & L\ AN
NP-CCGWO09T308VA2 ° 2 9525 397 08 44 20 ic \ s
NP-CCGW09T304TA2 ) 2 9525 397 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308TA2 C) 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T304FSWS2 ° ° 2 9525 397 04 4k 1.8
NP-CCGW09T308FSWS2 ° ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T304GAWS2 ° ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GAWS2 ° ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T3046SWS2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20
BF-CCGT09T304TS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8
BF-CCGT09T308TS2 ° 2 9525 397 08 44 20
BL-CCGTO9T304TN2 ° 2 9525 3.97 0.4 4k 1.8
BL-CCGT09T308TN2 ° 2 9525 397 08 44 20
BM-CCGTO9T304TA2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8
BM-CCGTO09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGWO03S102FS ° ° 1 357 139 02 2.0 1.1 80°
NP-CCGWO03S104FS ° ° 1 357 139 04 20 1.0 EPSR o
NP-CCGWO04TO02FS ° ° 1 437 179 0.2 2.4 1.5 <
NP-CCGWO4TO04FS ° ° 1 437 179 04 2.4 1.4 Trﬂ
& L \AN
IC ‘ S 7
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192

CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11° - INSERTI POSITIVI (CON FORO)

N038: Serie BC8200/MB8200

o o o o
Codice ordinazione s S N - & ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
882 g3
m m EH=E EH=
NP-CPGB080204GA2 ° 2 794 238 0.4 35 1.8
NP-CPGB080208GA2 ° 2 794 238 08 3.5 2.0
NP-CPGB080212GA2 * 2 794 238 1.2 3.5 2.2
NP-CPGB090302GA2 * 2 9525 318 0.2 45 1.7
NP-CPGB090304GA2 ° 2 9525 3.8 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308GA2 ° 2 9525 3.18 08 45 2.0
NP-CPGB090312GA2 * 2 9525 318 1.2 4.5 2.2 ol
NP-CPGB080204GS2 * 2 794 238 04 35 1.8 / RE
NP-CPGB080208GS2 * 2 794 238 08 35 2.0 S
NP-CPGB090302GS2 * 2 9525 318 0.2 45 1.7 <
NP-CPGB090304GS2 * 2 9525 318 0.4 45 1.8 87 %ﬁw
NP-CPGB090308GS2 * 2 9525 318 08 45 2.0 Ic \ 5|
NP-CPGB090304VA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308VA2 ° 2 9525 3.18 0.8 4.5 2.0
NP-CPGB090312VA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2
NP-CPGBO090304TA2 * 2 9525 318 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308TA2 * 2 9525 318 08 45 2.0
NP-CPGB090312TA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2

® /%] =Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: Serie BC8200/MB8200

DCGW 7°, DCGT 7°

INSERTI POSITIVI (CON FORO)

o o o (=]
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

8 EHEEE

o m = =
NP-DCGW070202GA2 (] 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GA2 [ ] [ J 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GA2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GA2 [ ] 2 9.525  3.97 0.2 4.4 2.2
NP-DCGW11T304GA2 o o (] 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308GA2 o o () 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW070202GS2 ° 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GS2 ([ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 ([ ] 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 [ ] 2 9.525  3.97 0.2 4.4 2.2
NP-DCGW11T304GS2 [ N 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308GS2 [ N 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0 Egg;
NP-DCGW070202FS2 ([ ] (] 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2 RE
NP-DCGW070204FS2 [ ] (] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208FS2 * (] 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0 R
NP-DCGW11T302FS2 ([ (] 2 9.525  3.97 0.2 4.4 2.2 %
NP-DCGW11T304FS2 e o o 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1 . IC 7
NP-DCGW11T308FS2 o 0o o 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304VA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308VA2 o 2 9.525  3.97 0.8 4. 2.0
NP-DCGW11T304TA2 o x 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308TA2 ® x 2 9.525  3.97 0.8 WA 2.0
BF-DCGT11T304TS2 ([ 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
BF-DCGT117308TS2 ([ ] 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
BL-DCGT11T304TN2 [ ] 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
BL-DCGT11T308TN2 o 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
BM-DCGT11T304TA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
BM-DCGT11T308TA2 ° 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0

® /[*| = Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

1/1
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N038: Serie BC8200/MB8200

TPGB 11°

INSERTI POSITIVI (CON FORO)

o o o o
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHEEE
m m = =
NP-TPGB090204GA3 * 3 556 238 04 29 1.6
NP-TPGB090208GA3 * * 3 556 238 08 29 1.7
NP-TPGB110302GA3 * 3 635 318 02 34 15
NP-TPGB110304GA3 ° e 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308GA3 ° - BE 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB160304GA3 ° * 3 9525 318 04 44 16
NP-TPGB160308GA3 ° * 3 9525 318 08 44 17
NP-TPGB0802046S3 0 3 476 238 04 24 16
NP-TPGB080208GS3 * 3 476 238 08 24 17
NP-TPGB090204G53 * 3 556 238 04 29 16 EpoR
NP-TPGB090208GS3 * 3 556 238 08 29 1.7 RE
NP-TPGB110302653 ’ 3 635 318 02 34 15 iz
NP-TPGB110304653 v 3 635 318 04 34 1.6 f) EA? o
NP-TPGB110308653 0 3 635 318 08 34 1.7 o LE[ !
NP-TPGB160304653 * 3 9525 318 04 k4 16
NP-TPGB160308G53 * 3 9525 318 08 44 17
NP-TPGB110302FS3 * * 3 635 318 02 34 15
NP-TPGB110304FS3 * ° 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308FS3 5 ° 3 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB110304VA3 ° 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308VA3 ° 3 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB110304TA3 * 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308TA3 * 3 635 318 08 34 1.7
11
y
196 Ve,

® /%] =Espansione (N037)
194 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N038: Serie BC8200/MB8200

VBGW 5°, VBGT 5°, VCGW 7°

INSERTI POSITIVI (CON FORO)

o o o (=]
Codice ordinazione S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

8 EHEEE

o m = =
NP-VBGW110302GA2 [ ] 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GA2 [ ] * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GA2 * * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GA2 [ ] [ J 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GA2 ([ ] [ 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302GS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GS2 ([ ] 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GS2 o 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5 Egg‘k
NP-VBGW160408GS2 (] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0 RE
NP-VBGW110302FS2 (] (] 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304FS2 * (] 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 * (] 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402FS2 * (] 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5 IC
NP-VBGW160404FS2 (] 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408FS2 (] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404VA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408VA2 (] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404TA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
BL-VBGT110304TN2 ([ ] 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
BL-VBGT110304TN2 [ ] 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
BL-VBGT160404TN2 o 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
BL-VBGT160408TN2 ([ ] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VCGW160404GA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408GA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 WA 2.0
NP-VCGW160404GS2 [ ] 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408GS2 ([ ] 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404VA2 o 2 9.525 476 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408VA2 (] 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404TA2 * 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 WA 2.0

® /[*| = Espansione (N037)

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

195



N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200/MB8200

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Grado Modalita di taglio Ve f ap Refrigerante
Taglio continuo 150 - 250 (90 - 300) <0.2 <035
BC8210
Taglio leggermente interrotto 100 - 180 (50 - 200) <0.2 <035
Secco,

Acciai temprati :
umido
Taglio continuo 150 - 200 (80 - 250) <0.2 <0.5

BC8220

Taglio da leggermente a mediamente
interrotto

100 - 180 (50 - 200) <0.2 <0.3
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N038: Serie BC8200/MB8200
SERIE MB8200

PRESTAZIONI DI TAGLIO

CONFRONTO NEL TAGLIO CONTINUO: 18CRMO4 (60 HRC)

Il grado MB8210 garantisce una lavorazione stabile durante il taglio continuo.

Materiale da lavorare 18CrMo4 (60 HRC)
Inserti CNGA120408
Ve (m/min) 180
f (mm/giro) 0.15
ap (mm) 0.2
Modalita di taglio Taglio a secco
| |

CONFRONTO PRESTAZIONI NEL TAGLIO LEGGERMENTE INTERROTTO: 20CR4 (60HRC)

MB8220 offre un taglio stabile ed e ideale per il taglio leggermente interrotto.

Materiale da lavorare 20Cr4 (60 HRC)
Inserti CNGA120408
Ve (m/min) 130

f (mm/giro) 0.15

ap (mm) 0.2

Modalita di taglio Taglio a secco

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Grado Modalita di taglio Vc f ap  Refrigerante
o ) .. MB8210 Taglio esterno continuo li —| -0.20 -0.30
Acciai temprati (acciai Secco,
trattati termicamente) umido
MB8220 Taglio esterno interrotto l— —| -0.20 -0.50
50 100 150 200 250

. Utensile Mitsubishi Materials M : Utensile convenzionale 197



N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Inserto

NP-CNGA120412GSWS2 BC8210

Materiale da lavorare

Acciaio non microlegato

Modalita di taglio

Taglio esterno continuo

Ve (m/min) 260
f (mm/giro) 0.20
ap (mm) 0.15

Refrigerante

Taglio a secco

Risultato

Nel taglio continuo & stato possibile mantenere una
buona rugosita superficiale ed ottenere una durata
dell'utensile pari o superiore a 1.6 volte rispetto ai
prodotti convenzionali.

Numero di pezzi lavorati

500 1000

Inserto NP-DCGW11T304GS2 BC8210
Materiale da lavorare 16MnCrb5

Modalita di taglio Taglio continuo interno

Ve (m/min) 240

f (mm/giro) 0.08

ap (mm) 0.20

Refrigerante

Taglio a secco

Risultato

E stata raggiunta la stessa durata dell'utensile del
taglio continuo. E stata anche mantenuta una buona
rugosita superficiale rispetto ai prodotti convenzionali.

I
Numero di pezzi lavorati

25 50

Inserto

NP-CCGW09T308GS2 BC8210

Materiale del pezzo da lavorare

16MnCrb5

Componenti Componenti per auto
Modalita di taglio Taglio continuo interno
Ve (m/min) 140

f (mm/giro) 0.07

ap (mm) 0.10

Refrigerante

Taglio a secco

Risultato

Riducendo significativamente il deterioramento del
petto dell'inserto, la durata dell'utensile & stata estesa
durante il taglio continuo di 1.8 volte rispetto a quella
del prodotto convenzionale.

I_M———

200

Numero di pezzi lavorati
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N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Inserto NP-DNGA110416GA2 BC8220 E——
Materiale del pezzo da lavorare 107Cr5 (58 HRC)

Componenti Componenti per auto

Modalita di taglio Taglio esterno continuo

Ve (m/min) 140

f (mm/giro) 0.15

ap (mm) 0.15

Refrigerante Taglio a secco

Risultato La durata dell'utensile nel taglio continuo & 1.2 volte

maggiore di quella dei prodotti convenzionali.

100 200 300 400 500

Numero di pezzi lavorati

Inserto NP-TNGA160420TA3 BC8220 —
Materiale da lavorare 16MnCr5

Modalita di taglio Barenatura con taglio fortemente interrotto

Ve (m/min) 130

fz (mm/giro) 0.12

ap (mm) 0.25

Refrigerante Taglio a secco

BC8220 presenta una straordinaria resistenza alla
Risultato scheggiatura ed una durata dell'utensile 1.25 volte
superiore a quella dei prodotti convenzionali.

100 200 400

Numero di pezzi lavorati

B . Utensile Mitsubishi Materials : Utensile convenzionale 199
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N038: Serie BC8200/MB8200

SERIE BC8200

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Inserto

BR-CNGM120408TA2 BC8220

Materiale del pezzo da lavorare

Acciao (62-64 HRC)

Componenti Ingranaggio

Modalita di taglio Taglio esterno continuo
Ve (m/min) 150 - 170

f (mm/giro) 0.1-0.2

ap (mm) 0.7

Refrigerante

Taglio a secco

Risultato

| prodotti convenzionali arrivano a lavorare fino
a 300 pezzi, BC8220 puo lavorare fino a 450 pezzi.

100

Numero di pezzi lavorati

300 400 500

Inserto

BR-DNGM150408TA2 BC8220

Materiale del pezzo da lavorare

SMnC420 (59-63 HRC)

Componenti

Ingranaggio

Modalita di taglio

Tornitura esterna interrotta

Ve (m/min) 180
f (mm/giro) 0.03-0.13
ap (mm) 1.0-1.1

Refrigerante

Taglio a secco

Risultato

Il rompitruciolo BR rimuove il materiale richiesto

in una sola passata rispetto ad un prodotto
convenzionale che richiede 4 passaggi.

Questo da al rompitruciolo BR una vita utensile

1.5 volte maggiore rispetto al prodotto convenzionale.

50

Numero di pezzi lavorati

B . Utensile Mitsubishi Materials
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IMX

FRESE CON TESTINA INTERCAMBIABILE




N038: iMX

PORTAUTENSILI BT30 IN ACCIAIO CON ATTACCO FILETTATO iMX

Nuovi portautensili per serie iMX. L'alta rigidita si traduce in una lavorazione ad alta efficienza.

Compatibile con utensili
Connessione a doppio contatto dotati di passaggio del
(Conico + Battuta frontale) refrigerante interno

©000000000000000000000000000000000000000000000000®@000 0000000000000 0000@000000000 000
. . . .

°

.

Design ad elevata rigidita

©0000000000000000000000000000000000000000000000000 o |

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Tipo a rastremazione conica

PINZA ER

FRESE A TESTINA INTERCAMBIABILE

Compatibile con utensili
dotati di passaggio del
refrigerante interno

Ideale per applicazioni a cambio rapido su torni
automatici a fantina mobile, macchine multi-torretta
e per lavorazioni ad alta efficienza che richiedono un
montaggio rigido degli utensili.

D\

.
0000000000000 00000000000000000000

Connessione a doppio contatto
(Conico + Battuta frontale)
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N038: iMX

IMX-C8T-E/C10T-E/ @@ &

C12T-E/C15T-E

TESTINA TORICA, MULTITAGLIENTE,

CON FORO PER IL PASSAGGIO DEL REFRIGERANTE

M [ESH

RE
+0.015

DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030

W DCONMS

Codice ordinazione § DC RE APMX DCX LH DCONMS BHTA1 ZEFP Tipo
v
IMX10C8T080R10TO80E [ 8 1 7.12 10 13 9.7 8° 8
IMX12C10T100R10TO80E [ J 10 1 7.12 12 19 1.7 8° 10
IMX16C15T150R10TO80E [ 15 1 3.56 16 21 18,8 8° 15 1
IMX20C15T190R10TO80E [ 19 1 3.56 20 27 19.5 8° 15
IMX20C12T190R20T080E [ 19 2 3.56 20 27 19.5 8° 12
11
N
204 VXC’

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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N038: iMX

NEW

IMX-C8T-E/C10T-E/
C12T-E/C15T-E

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 1.2
10 10 300 9500 0.10 9500 0.3 1.5

Acciai inossidabili austenitici,

M e o 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2
ferritici e martensitici,
19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8
19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8
8 8 60 2400 0.08 1500 0.3 0.8
10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0
Leghe resistenti al calore 15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 1.5
19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9
19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 1.9
L o 8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 1.2
M Acciaio inossidabile temprato
per precipitazione, 10 10 200 6400 0.10 6400 0.3 1.5
15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2
o 19 15 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8
Lega di titanio
19 15 200 3400 0.10 5100 0.3 2.8
ae
ap
11

1. Si consiglia di usare refrigerante solubile in acqua.

2. Se la rigidita della macchina o del pezzo da lavorare € ridotta, si possono verificare vibrazioni.
In questo caso ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento oppure impostare una profondita
di taglio minore.
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NEW

N038: iMX

IMX

PINZA ER

[92] w
= >
P4 P | _ _ =z
o o
(&) (&)
[m)] o
LF
[%2] [%2]
= =
P4 P - - =z
o o
(&) [&]
[m)] [m]
LF
Codice ordinazione Disponibilita DCONWS DCONMS LF Dimensione pinza Testina adatta Tipo
IMX10-S04-ER16 * 9.7 16 4 ER16 1
IMX10-S04-ER20 * 9.7 20 4 ER20 2
IMX10-S04-ER25 * 9.7 25 4 ER25 2
IMX10-S04-ER32 * 9.7 32 4 ER32 2
IMX12-S05-ER16 * 1.7 16 5 ER16 1
IMX12-S05-ER20 * 1.7 20 5 ER20 2
IMX12-S05-ER25 * 1.7 25 5 ER25 2
IMX12-S05-ER32 * 1.7 32 5 ER32 2
IMX16-S08-ER25 * 15,5 25 8 ER25 2
IMX16-S08-ER32 * 15.5 32 8 ER32 2
IMX20-S10-ER32 * 19.5 32 10 ER32 2
IMX25-512-ER32 * 24.5 32 12.5 ER32 2
11

1. La dimensione di fissaggio del portautensili e della testina deve essere la stessa.

2. Utilizzare una chiave speciale che corrisponda alla dimensione di fissaggio. Questo articolo viene venduto separatamente.
3. La profondita di taglio deve essere pari al 50/60% delle condizioni consigliate per ciascuna testina.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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SERIE VQ

LULTIMA GENERAZIONE DI FRESE INTEGRALI AD ALTE
PRESTAZIONI PER ACCIAI INOSSIDABILI, LEGHE DI
TITANIO E LEGHE RESISTENTI AL CALORE

2T E Per saperne di piu...
s B197 A MITSUBISHI MATERIALS
" .1 WWw.mhg-mediastore.net
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NO038: Serie VQ

VQ3XL/VQ4XL/VQ4XLRB/VQ2XLB

FRESE INTEGRALI MULTI-TAGLIENTE A SCARICO LUNGO

TIPOLOGIA MULTI-TAGLIENTE

Le tipologie a 3 e 4 taglienti garantiscono una lavorazione pil efficiente rispetto a quelle a 2.

secseccecccacccacccacccaasecssssssscscs SCARICO LUNGO AD ALTA RIGIDITA

La forma ottimizzata dello stelo scaricato mantiene la
rigidita evitando di interferire con il pezzo da lavorare
e permettendo una lavorazione stabile.

.
. .
. .
0000000000000 00000000000 00

VQ3XL/VQ4XL A SPIGOLO

ssccccccsssccccccsscccccccccccccccccccce o PIANETTO DI RINFORZO

Elimina le scheggiature aumentando la robustezza
degli spigoli dell'utensile.

VQ4XLRB TORICA

VANO DI SCARICO

La geometria del vano di scarico e stata ottimizzata.
Per gli articoli con un raggio ampio, il vano di scarico
e stato aumentato, in modo da garantire un‘eccellente
evacuazione dei trucioli e ridurre l'intasamento degli
stessi.
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NO038: Serie VQ

VQLCS/VQELCS/
VQJCSRB/VQLCSRB/VQELCSRB

NUOVA FRESA CON PASSO VARIABILE E
GEOMETRIA ROMPITRUCIOLO

GEOMETRIA DEL TAGLIENTE ESCLUSIVA

La geometria del tagliente esclusiva offre un’elevata resistenza alla scheggiatura.

eeeceeece PASSO VARIABILE E PICCOLO ANGOLO DI SPOGLIA DEL TAGLIENTE PERIFERICO

Grazie alle eccellenti caratteristiche antivibranti, le vibrazioni sono eliminate permettendo
cosi una lavorazione stabile.

e+« FUNZIONE ROMPITRUCIOLO

Evita i problemi legati alla formazione dei trucioli combinando l'ottima capacita di rottura
del truciolo con la resistenza alla frattura.

** GEOMETRIA DEL VANO TRUCIOLI IDONEA PER
UNA LAVORAZIONE ALTAMENTE EFFICIENTE

La sezione trasversale rigida con caratteristiche

di evacuazione eccellente dei trucioli ) VQELCSRB
.. B L. Geometria della tasca

e ideale per la lavorazione altamente efficiente, trucioli ideale (5xDC)

ad es.fresatura con metodo trocoidale.

VQELCS
(5x DC)

N

vaLcs VQLCSRB
(4 x DC) (4xDC)

VQJCSRB
(3xDC)

208




NO038: Serie VQ

VQJCS/VALCS

FUNZIONE ROMPITRUCIOLO:
CONFRONTO CON TELECAMERA AD ALTA VELOCITA

Leccellente rottura del truciolo riduce gli intasamenti e permette di rimuovere i trucioli in maniera efficiente,
riducendo al contempo l'accumulo degli stessi all'interno della macchina.

Dopo la

VaLcs lavorazione con
VQLCS
Dopo la

Senza

lavorazione

rompitruciolo tradizionale

VALUTAZIONE DELLA FRESATURA CON METODO TROCOIDALE

ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Convenzionale

Convenzionale

& : Permette di ottenere una lavorazione stabile x : Problemi causati dai trucioli

Materiale 1.4301

Utensile VQJCSD1200

Ve (m/min) 100

fz (mm) 0.05 I
ap (mm) 24 (DCx2)

ae Passo (mm) 1.8-6.0

Larghezza asola (mm) 18 (DCx1.5) Ia_zsa;?ahezza
Sbalzo utensile (mm) 60 (DCx5)

Fresatura con metodo trocoidale

Modalita di taglio Refrigerante esterno (emulsione)
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NEW

NO038: Serie VQ

VQ3XL

20 0~

FRESA CON LUNGHEZZA TAGLIENTE CORTA, 3 TAGLIENTI,

PER LAVORAZIONI PROFONDE

BE v I SN

FHA: 35°
z \ BHTA2 20° n
. 8 2
— ST :
APMX e
LU
LF
DC
0
-0.020
DCONMS
0
-0.005
¢ L'uso del rivestimento SMART MIRACLE migliora notevolmente lo scarico dei trucioli.
¢ Sono ora disponibili frese a pil eliche di piccole dimensioni con diametro inferiore a @ 0.3 mm.
£
Codice ordinazione 'g DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
&
[=)
VQ3XLD0020N006 (] 0.2 0.3 40 0.6 0.17 4 3
VQ3XLD0020N010 (] 0.2 0.3 40 1.0 0.17 4 3
VQ3XLD0020N016 () 0.2 0.3 40 1.6 0.17 4 3
VQ3XLDOO30N009? ([ ] 0.3 0.45 40 0.9 0.27 4 3
VQ3XLDOO30NO15 ([ 0.3 0.45 40 1.5 0.27 4 8
VQ3XLDO030N024 ([ 0.3 0.45 40 2.4 0.27 4 3
il
1. ILrivestimento VQ ha una bassa conduttivita elettrica; pertanto un azzeratore di tipo meccanico (trasmissione elettrica) 211 V?
potrebbe non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell’'utensile, usare un azzeratore di tipo a contatto interno '\v

(tipo non elettrico) o un azzeratore di tipo laser.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NEW N038: Serie VQ
VQ3XL

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC LU Ve n Vf ap ae

l Acciaio al carbonio, 0.2 0.6 2 40000 360 0.03 0.01
Leghe di acciaio per utensili, 0.2 1 25 40000 240 0.03 0.01

M Acciaio inossidabile austenico, 0.2 16 25 40000 120 0.02 0.01

Leghe di titanio

Lega cromo cobalto, 0.3 0.9 40 40000 480 0.045 0.015

Rame, 0.3 15 40 40000 360 0.045 0.015

Lega di rame 0.3 24 40 40000 180 0.03 0.015
0.2 0.6 20 32000 290 0.03 0.01
0.2 1 20 32000 190 0.03 0.01

Acciaio resistenti al calore, 0.2 16 20 32000 9% 0.02 0.01

Acciaio pretemprato,

Acciaio temprato 0.3 0.9 20 21000 250 0.045 0.015
0.3 15 20 21000 190 0.045 0.015
0.3 24 20 21000 95 0.03 0.015

ap
FRESATURA FRONTALE
Materiale DC LU Ve n Vf ap ae
l Acciaio al carbonio, 0.2 0.6 25 40000 360 0.015 <0.2
Leghe di acciaio per utensili, 0.2 1 25 40000 240 0.01 <0.2
M Acciaio i_n(_)ssifiabile austenico, 0.2 16 25 40000 120 0.005 <0.2
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto, 0.3 0.9 40 40000 480 0.025 <0.3
Rame, 0.3 1.5 40 40000 360 0.02 <0.3
Lega dirame 0.3 2.4 40 40000 180 0.01 <03
0.2 0.6 20 32000 290 0.015 <0.1
0.2 1 20 32000 190 0.01 <0.1
kiggfor;;stfr:g;‘tgfl°re- 0.2 1.6 20 32000 96 0.005 <0.1
Acciaio temprato 0.3 0.9 20 21000 250 0.025 <0.15
0.3 1.5 20 21000 190 0.02 <0.15
0.3 2.4 20 21000 95 0.01 <0.15
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NEW

VQ3XL

NO038: Serie VQ

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC LU Ve n Vf ap
l Acciaio al carbonio 0.2 0.6 20 30000 270 0.015
Leghe di acciaio per utensili, 0.2 1 20 30000 180 0.01
M Acciaio i_n(_)ssit_iabile austenico, 0.2 16 20 30000 90 0.005
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto 0.3 0.9 30 30000 360 0.025
Rame, 0.3 1.5 30 30000 270 0.02
Lega di rame 0.3 2.4 30 30000 140 0.01
0.2 0.6 15 24000 220 0.015
0.2 1 15 24000 140 0.01
Leg_he_z resistenti al calore, 0.2 16 15 24000 72 0.005
Acciaio pretemprato,
Acciaio temprato 0.3 0.9 15 16000 190 0.025
0.3 1.5 15 16000 140 0.02
0.3 2.4 15 16000 72 0.01

ap




NEW

NO038: Serie VQ

VQ4XL

200

FRESA CON LUNGHEZZA TAGLIENTE CORTA, 4 TAGLIENTI,

PER LAVORAZIONI PROFONDE

BN ™

FHA: 35°
z "\ BHTA220° ”
—fE———) sl [
a
APMX
LU
LF
DC
o
-0.020
DCONMS
0
-0.005
e |'uso del rivestimento SMART MIRACLE migliora notevolmente lo scarico dei trucioli.
e Sono ora disponibili frese a piu eliche di piccole dimensioni con diametro inferiore a @ 1.0 mm.
2
Codice ordinazione 'g DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
2
VQ4XLD0O04ON012 (] 0.4 0.6 40 1.2 0.36 4 4
VQ4XLD0040N020 (] 0.4 0.6 40 2 0.36 4 4
VQ4XLD0040ON032 () 0.4 0.6 40 3.2 0.36 4 4
VQ4XLDO050N015 [ J 0.5 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLD0050N025 ([ J 0.5 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLDO050N040 ([ 0.5 0.75 45 4 0.46 4 4
VQ4XLDO06ON018 (] 0.6 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLD0O06ONO30 (] 0.6 0.9 40 3 0.56 4 4
VQ4XLD0O060N0D48 (] 0.6 0.9 45 4.8 0.56 4 4
VQ4XLD0OO70N021 ([ 0.7 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLD0070N035 ([ J 0.7 1.05 40 35 0.66 4 4
VQ4XLD0O070N056 ([ J 0.7 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLDO08ON024 [ 0.8 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLDO0BONOD40 ( 0.8 1.2 40 4 0.76 4 4
VQ4XLDO0BONO64 (] 0.8 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLD0100N030 ([ 1.0 1.5 40 3 0.95 4 4
VQ4XLDO100NO50 [ J 1.0 1.5 40 5 0.95 4 4
VQ4XLDO100NO80 [ J 1.0 1.5 45 8 0.95 4 4
il
1. ILrivestimento VQ ha una bassa conlduf[tivité elettrica; pertantlo un alzzeratore di tipo meccani;ol [trasmissiong elettrica) 24 'V?
potrebbe non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore di tipo a contatto interno (&4

(tipo non elettrico) o un azzeratore di tipo laser.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NEW N038: Serie VQ
VQ4XL

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.06 0.02
0.4 2 50 40000 560 0.06 0.02
0.4 3.2 50 40000 320 0.04 0.02

0.5 1.5 60 38000 910 0.075 0.025

0.5 2.5 60 38000 610 0.075 0.025

0.5 4 60 38000 380 0.05 0.025
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 60 32000 900 0.09 0.03
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3 60 32000 640 0.09 0.03
Acciaio inossidabile austenico, 0.6 48 50 32000 380 0.06 0.03

Leghe di titanio

Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 60 27000 920 0.105 0.035
Rame, 0.7 35 60 27000 650 0.105 0.035
Lega di rame 0.7 5.6 60 27000 380 0.07 0.035
0.8 2.4 60 24000 960 0.12 0.04
0.8 4 60 24000 670 0.12 0.04
0.8 b4 60 24000 380 0.08 0.04
1 3 60 20000 960 0.15 0.05
1 5 60 20000 800 0.15 0.05
1 8 60 20000 400 0.1 0.05
0.4 12 20 16000 320 0.06 0.02
0.4 2 20 16000 220 0.06 0.02
0.4 3.2 20 16000 130 0.04 0.02
0.5 15 20 13000 310 0.075 0.025
0.5 25 20 13000 210 0.075 0.025
0.5 4 20 13000 130 0.05 0.025
0.6 18 20 11000 310 0.09 0.03
0.6 3 20 11000 220 0.09 0.03
izz:::z ;erzitztrir;r‘aat‘o‘ca“’re' 0.6 4.8 20 11000 130 0.06 0.03
Acciaio temprato 0.7 2.1 20 9100 310 0.105 0.035
0.7 35 20 9100 220 0.105 0.035
0.7 5.6 20 9100 130 0.07 0.035
0.8 24 20 8000 320 0.12 0.04
0.8 4 20 8000 220 0.12 0.04
0.8 6.4 20 8000 130 0.08 0.04
1 3 20 6500 310 0.15 0.05
1 5 20 6500 260 0.15 0.05
1 8 20 6500 130 0.1 0.05

ap
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NEW

NO038: Serie VQ

VQ4XL
FRESATURA FRONTALE
Materiale DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.03 <0.4
0.4 2 50 40000 560 0.02 <0.4
0.4 3.2 50 40000 320 0.01 <0.4
0.5 1.5 60 38000 910 0.04 <0.5
0.5 2.5 60 38000 610 0.03 <0.5
0.5 4 60 38000 380 0.015 <0.5
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 60 32000 900 0.05 <0.6
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3 60 32000 640 0.035 <0.6
Acciaio i-nc.)ssi?iabile austenico, 0.6 48 50 32000 380 0.02 <0.6
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 60 27000 920 0.055 <0.7
Rame, 0.7 85 60 27000 650 0.035 <0.7
Lega di rame 0.7 5.6 60 27000 380 0.02 <0.7
0.8 2.4 60 24000 960 0.06 <0.8
0.8 4 60 24000 670 0.04 <0.8
0.8 6.4 60 24000 380 0.025 <0.8
1 3 60 20000 960 0.08 <1
1 5 60 20000 800 0.05 <1
1 8 60 20000 400 0.03 <1
0.4 1.2 20 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2 20 16000 220 0.02 <0.2
0.4 3.2 20 16000 130 0.01 <0.2
0.5 1.5 20 13000 310 0.04 <0.25
0.5 2.5 20 13000 210 0.03 <0.25
0.5 4 20 13000 130 0.015 <0.25
0.6 1.8 20 11000 310 0.05 <0.3
0.6 3 20 11000 220 0.035 <0.3
222:::2 ;erzitset;r;tr‘aat;‘ca“’rev 0.6 48 20 11000 130 0.02 <03
Acciaio temprato 0.7 2.1 20 9100 310 0.055 <0.35
0.7 8IS 20 9100 220 0.035 <0.35
0.7 5.6 20 9100 130 0.02 <0.35
0.8 2.4 20 8000 320 0.06 <0.4
0.8 4 20 8000 220 0.04 <0.4
0.8 6.4 20 8000 130 0.025 <0.4
1 3 20 6500 310 0.08 <0.5
1 5 20 6500 260 0.05 <0.5
1 8 20 6500 130 0.03 <0.5
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NEW

VQ4XL

NO038: Serie VQ

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC LU Ve n Vf ap
0.4 1.2 40 30000 600 0.03
0.4 2 40 30000 420 0.02
0.4 3.2 40 30000 240 0.01
0.5 1.5 45 28000 670 0.04
0.5 2.5 45 28000 450 0.03
0.5 4 45 28000 280 0.015
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 45 24000 670 0.05
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3 45 24000 480 0.035
Acciaio i-nc.)ssi?iabile austenico, 0.6 48 45 24000 290 0.02
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 45 20000 680 0.055
Rame, 0.7 315 45 20000 480 0.035
Lega dirame 0.7 5.6 45 20000 280 0.02
0.8 2.4 45 18000 720 0.06
0.8 4 45 18000 500 0.04
0.8 6.4 45 18000 290 0.025
1 3 45 15000 720 0.08
1 5 45 15000 600 0.05
1 8 45 15000 300 0.03
0.4 1.2 15 12000 240 0.03
0.4 2 15 12000 170 0.02
0.4 3.2 15 12000 96 0.01
0.5 1.5 15 9500 230 0.04
0.5 2.5 15 9500 150 0.03
0.5 4 15 9500 95 0.015
0.6 1.8 15 8000 220 0.05
0.6 3 15 8000 160 0.035
:zz:::z ;erzitset;r:r‘aat;‘ca“’re' 0.6 48 15 8000 9 0.02
Acciaio temprato 0.7 2.1 15 6800 230 0.055
0.7 815 15 6800 160 0.035
0.7 5.6 15 6800 95 0.02
0.8 2.4 15 6000 240 0.06
0.8 4 15 6000 170 0.04
0.8 6.4 15 6000 96 0.025
1 3 15 4800 230 0.08
1 5 15 4800 190 0.05
1 8 15 4800 96 0.03

ap




NEW

NO038: Serie VQ

VQ4XLRB

2@

TORICA, TAGLIENTE CORTO, 4 TAGLIENTI,

PER LAVORAZIONI PROFONDE

BN ™

FHA: 35°
=z [%2)
— N o e =
== i 5y - ] ] NE
[m)]
RE APMX BHTA2 20°
LU
LF
-
+0.01
DC
o
-0.02
DCONMS
0
-0.005
¢ L'uso del rivestimento SMART MIRACLE migliora notevolmente lo scarico dei trucioli.
* Sono ora disponibili frese a pil eliche di piccole dimensioni con diametro inferiore a @ 1.0 mm.
g
Codice ordinazione g DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
z
VQ4XLRBDO04OR0O05N012 ° 0.4 0.05 0.6 40 1.2 0.36 4 4
VQ4XLRBDO04OR005N020 ° 0.4 0.05 0.6 40 2.0 0.36 4 4
VQ4XLRBDO040ORO05N032 () 0.4 0.05 0.6 40 3.2 0.36 4 4
VQ4XLRBDOO50R005N015 [ J 0.5 0.05 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO0O50R010NO15 [ J 0.5 0.1 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDOO50R005N025 [ J 0.5 0.05 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO050R010N025 ° 0.5 0.1 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO050R005N040 ° 0.5 0.05 0.75 45 4.0 0.46 4 4
VQ4XLRBDO050R010N040 ° 0.5 0.1 0.75 45 4.0 0.46 4 4
VQ4XLRBDO0O6ORO05N018 [ 0.6 0.05 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLRBDO06ORO10NO18 [ J 0.6 0.1 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLRBDO0060OR005N0O30 [ J 0.6 0.05 0.9 40 3.0 0.56 4 4
VQ4XLRBDO060R010N030 ° 0.6 0.1 0.9 40 3.0 0.56 4 4
VQ4XLRBDO060ORO05N048 ° 0.6 0.05 0.9 45 48 0.56 4 4
VQ4XLRBDO060R010N048 ° 0.6 0.1 0.9 45 4.8 0.56 4 4
VQ4XLRBDO070R005N021 ) 0.7 0.05 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLRBDO070R010N021 ) 0.7 0.1 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLRBD0070R005N035 [ J 0.7 0.05 1.05 40 3.5 0.66 4 4
1/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, i tastatori a contatto elettrico 219 'v?
potrebbero non funzionare. [ &4

Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un tastatore di tipo a contatto meccanico o di tipo laser.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NEW

VQ4XLRB - TORICA, TAGLIENTE CORTO, 4 TAGLIENTI, PER LAVORAZIONI PROFONDE

NO038: Serie VQ

FHA: 35°
=z (9]
o >
(&) f — _ _ _ L =z
o o
[&)
) BHTA2 20° °
RE APMX
LU
LF
-
Codice ordinazione -g DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
o
g
VQ4XLRBDO070R010N035 ® 0.7 0.1 1.05 40 3.5 0.66 4 4
VQ4XLRBDO070R005N056 () 0.7 0.05 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLRBD0070R010N056 [ 0.7 0.1 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO05N024 o 0.8 0.05 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO10N024 [ 0.8 0.1 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO0O5N040 () 0.8 0.05 1.2 40 4.0 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8OROT0NO40 ® 0.8 0.1 1.2 40 4.0 0.76 4 4
VQ4XLRBDOOBORO0O5N064 () 0.8 0.05 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO10NO64 [ ] 0.8 0.1 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDO100R010N0O30 o 1.0 0.1 1.5 40 3.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R020N030 o 1.0 0.2 1.5 40 3.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R010NO50 o 1.0 0.1 1.5 40 5.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R020N050 o 1.0 0.2 1.5 40 5.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R0O10NO80 o 1.0 0.1 1.5 45 8.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO0100R020N080 [ J 1.0 0.2 1.5 45 8.0 0.95 4 4
2/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, i tastatori a contatto elettrico 219 V?
potrebbero non funzionare. '\(

Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un tastatore di tipo a contatto meccanico o di tipo laser.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NEW N038: Serie VQ
VQ4XLRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.06 0.02
0.4 2.0 50 40000 560 0.06 0.02
0.4 3.2 50 40000 320 0.04 0.02

0.5 1.5 60 38000 910 0.075 0.025

0.5 2.5 60 38000 610 0.075 0.025

0.5 4.0 60 38000 380 0.05 0.025
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 60 32000 900 0.09 0.03
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3.0 60 32000 640 0.09 0.03
Acciaio inossidabile austenico, 0.6 48 50 32000 380 0.06 0.03

Leghe di titanio

Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 60 27000 920 0.105 0.035

Rame, 0.7 35 60 27000 650 0.105 0.035

Lega di rame 0.7 5.6 60 27000 380 0.07 0.035
0.8 2.4 60 24000 960 0.12 0.04
0.8 4.0 60 24000 670 0.12 0.04
0.8 6.4 60 24000 380 0.08 0.04
1.0 3.0 60 20000 960 0.15 0.05
1.0 5.0 60 20000 800 0.15 0.05
1.0 8.0 60 20000 400 0.1 0.05
0.4 1.2 20 16000 320 0.06 0.02
0.4 2.0 20 16000 220 0.06 0.02
0.4 3.2 20 16000 130 0.04 0.02
0.5 15 20 13000 310 0.075 0.025
0.5 25 20 13000 210 0.075 0.025
0.5 4.0 20 13000 130 0.05 0.025
0.6 18 20 11000 310 0.09 0.03
0.6 3.0 20 11000 220 0.09 0.03

Leghe resistenti al calore, 0.6 48 20 11000 130 0.06 0.03

Acciaio pretemprato,

Acciaio temprato 0.7 2.1 20 9100 310 0.105 0.035
0.7 35 20 9100 220 0.105 0.035
0.7 5.6 20 9100 130 0.07 0.035
0.8 2.4 20 8000 320 0.12 0.04
0.8 4.0 20 8000 220 0.12 0.04
0.8 6.4 20 8000 130 0.08 0.04
1.0 3.0 20 6500 310 0.15 0.05
1.0 5.0 20 6500 260 0.15 0.05
1.0 8.0 20 6500 130 0.1 0.05

ap
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NEW

NO038: Serie VQ

VQ4XLRB
FRESATURA FRONTALE
Materiale DC LU Vc n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.03 <0.4
0.4 2.0 50 40000 560 0.02 <0.4
0.4 3.2 50 40000 320 0.01 <0.4
0.5 1.5 60 38000 910 0.04 <0.5
0.5 2.5 60 38000 610 0.03 <0.5
0.5 4.0 60 38000 380 0.015 <0.5
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 60 32000 900 0.05 <0.6
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3.0 60 32000 640 0.035 <0.6
Acciaio i'n(.)ssit.iabile austenico, 046 48 60 32000 380 0.02 <06
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 60 27000 920 0.055 <0.7
Rame, 0.7 35 60 27000 650 0.035 <0.7
Lega dirame 0.7 5.6 60 27000 380 0.02 <0.7
0.8 2.4 60 24000 960 0.06 <0.8
0.8 4.0 60 24000 670 0.04 <0.8
0.8 6.4 60 24000 380 0.025 <0.8
1.0 3.0 60 20000 960 0.08 <1
1.0 5.0 60 20000 800 0.05 <1
1.0 8.0 60 20000 400 0.03 <1
0.4 1.2 20 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2.0 20 16000 220 0.02 <0.2
0.4 3.2 20 16000 130 0.01 <0.2
0.5 1.5 20 13000 310 0.04 <0.25
0.5 2.5 20 13000 210 0.03 <0.25
0.5 4.0 20 13000 130 0.015 <0.25
0.6 1.8 20 11000 310 0.05 <0.3
0.6 3.0 20 11000 220 0.035 <0.3
kigg?orﬁijfr:g;‘tgf‘lore- 0.6 48 20 11000 130 0.02 <03
Acciaio temprato 0.7 2.1 20 9100 310 0.055 <0.35
0.7 35 20 9100 220 0.035 <0.35
0.7 5.6 20 9100 130 0.02 <0.35
0.8 2.4 20 8000 320 0.06 <0.4
0.8 4.0 20 8000 220 0.04 <0.4
0.8 6.4 20 8000 130 0.025 <0.4
1.0 3.0 20 6500 310 0.08 <0.5
1.0 5.0 20 6500 260 0.05 <0.5
1.0 8.0 20 6500 130 0.03 <0.5




NEW

VQ4XLRB

NO038: Serie VQ

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC LU Ve n Vf ap
0.4 1.2 40 30000 600 0.030
0.4 2.0 40 30000 420 0.020
0.4 3.2 40 30000 240 0.010
0.5 1.5 45 28000 670 0.040
0.5 2.5 45 28000 450 0.030
0.5 4.0 45 28000 280 0.015
M Acciaio al carbonio, 0.6 1.8 45 24000 670 0.050
Leghe di acciaio per utensili, 0.6 3.0 45 24000 480 0.035
Acciaio i'n(.)ssit.iabile austenico, 0.6 48 45 24000 290 0.020
Leghe di titanio
Lega cromo cobalto, 0.7 2.1 45 20000 680 0.055
Rame, 0.7 3.5 45 20000 480 0.035
Lega di rame 0.7 5.6 45 20000 280 0.020
0.8 2.4 45 18000 720 0.060
0.8 4.0 45 18000 500 0.040
0.8 6.4 45 18000 290 0.025
1.0 3.0 45 15000 720 0.080
1.0 5.0 45 15000 600 0.050
1.0 8.0 45 15000 300 0.030
0.4 1.2 15 12000 240 0.030
0.4 2.0 15 12000 170 0.020
0.4 3.2 15 12000 96 0.010
0.5 1.5 15 9500 230 0.040
0.5 2.5 15 9500 150 0.030
0.5 4.0 15 9500 95 0.015
0.6 1.8 15 8000 220 0.050
0.6 3.0 15 8000 160 0.035
kigg?orﬁijfr:g;‘tgf‘lore- 0.6 48 15 8000 96 0.020
Acciaio temprato 0.7 2.1 15 6800 230 0.055
0.7 85 15 6800 160 0.035
0.7 5.6 15 6800 95 0.020
0.8 2.4 15 6000 240 0.060
0.8 4.0 15 6000 170 0.040
0.8 6.4 15 6000 96 0.025
1.0 3.0 15 4800 230 0.080
1.0 5.0 15 4800 190 0.050
1.0 8.0 15 4800 96 0.030

ap

221



NO038: Serie VQ

VA2XLB L @

TESTA SEMISFERICA, TAGLIENTE CORTO, 2 TAGLIENTI,
RASTREMAZIONE LUNGA

FHA : 30°

DN

1B2

DC

DCONMS

RE BHTAZ2 12°
APMX

LU

LF

-
+0.005

DCONMS

0
-0.005

* laresistenza alla scheggiatura é migliorata grazie all'adozione di una nuova geometria del tagliente rinforzata a forma di .S
¢ |l rivestimento SMART MIRACLE offre una migliore resistenza all'usura nella lavorazione di materiali difficili da tagliare.

£
Codice ordinazione -g DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS ZEFP
2
N3 VQ2XLBR0O020N012 [ ] 0.4 0.2 0.3 40 1.2 0.36 13.1° 4 2
N3V VQ2XLBR0O020N020 o 0.4 0.2 0.3 40 2 0.36 11.9° 4 2
N3 VQ2XLBR0020N032 [ ] 0.4 0.2 0.3 45 3.2 0.36 10.5° 4 2
N3 VQ2XLBR0O025N015 [ ] 0.5 0.25 0.375 40 1.5 0.46 12.6° 4 2
N3 VQ2XLBR0O025N025 [ ] 0.5 0.25 0.375 40 2.5 0.46 11.2° 4 2
NIEY VQ2XLBR0O025N040 [ ] 0.5 0.25 0.375 45 4 0.46 9.6° 4 2
N3 VQ2XLBROO30NO018 [ ] 0.6 0.3 0.45 40 1.8 0.56 12.0° 4 2
N3 VQ2XLBROO30N030 [ ] 0.6 0.3 0.45 40 3 0.56 10.5° 4 2
N3] VQ2XLBROO30N048 (] 0.6 0.3 0.45 45 4.8 0.56 8.8° 4 2
N3V VQ2XLBRO035N021 [ ] 0.7 0.35 0.525 40 2.1 0.66 11.6° 4 2
N3 VQ2XLBRO035N035 [ ] 0.7 0.35 0.525 40 38 0.66 9.9° 4 2
N3 VQ2XLBR0O035N056 [ ] 0.7 0.35 0.525 45 5.6 0.66 8.2° 4 2
N3V VQ2XLBR0O04ONO024 [ ] 0.8 0.4 0.6 40 2.4 0.76 11.2° 4 2
N3V VQ2XLBR0O04ONO040 [ ] 0.8 0.4 0.6 40 4 0.76 9.4° 4 2
N3] VQ2XLBR0O04ONO064 [ ] 0.8 0.4 0.6 50 6.4 0.76 7.6° 4 2
N3 VQ2XLBRO050N030 [ ] 1 0.5 0.75 40 3 0.94 10.1° 4 2
N3 VQ2XLBRO050N050 [ ] 1 0.5 0.75 40 5 0.94 8.2° 4 2
VQ2XLBRO050N080 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 6.4° 4 2
VQ2XLBRO050N080S06 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 8.3° 6 2
VQ2XLBRO0O50N100 [ ] 1 0.5 0.75 50 10 0.94 5.6° 4 2
VQ2XLBRO050N100S06 [ ] 1 0.5 0.75 55 10 0.94 7.5° 6 2
1/2
N
224 '{c(

222 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



VQ2XLB - TESTA SEMISFERICA, TAGLIENTE CORTO, 2 TAGLIENTI, RASTREMAZIONE LUNGA

NO038: Serie VQ

FHA : 30°
g \B2
%)
=
o] , , , z
a o
A2 o
/| s
RE BHTAZ2 12°
APMX
Ly
LF
e
Codice ordinazione % DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS ZEFP
o
a
VQ2XLBROO50N120S06 @ 1 0.5 0.75 55 12 0.94 6.8° 6 2
VQ2XLBRO075N100S06 @ 1.5 0.75 1.1 55 10 1.44 7.2° 6 2
VQ2XLBRO075N120S06 @ 1.5 0.75 1.1 55 12 1.44 6.5° 6 2
VQ2XLBRO100N100 [ J 2 1.0 1.5 50 10 1.9 4.5° 4 2
VQ2XLBRO100N100S06 @ 2 1.0 1.5 55 10 1.9 6.9° 6 2
VQ2XLBRO100N120 ® 2 1.0 1.5 50 12 1.9 3.9° 4 2
VQ2XLBRO10ON120S06 @ 2 1.0 1.5 55 12 1.9 6.1° 6 2
VQ2XLBRO150N 120 ® 3 1.5 2.3 55 12 2.9 5.3° 4 2
VQ2XLBRO150N 140 ® 3 1.5 2.3 60 14 2.9 4.7° 4 2
VQ2XLBRO150N 160 ® 3 1.5 2.3 60 16 2.9 4.3° 4 2
2/2
N
\
224 '\c’

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NO038: Serie VQ

VA2XLB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale RE LU Vc n A ap ae
0.20 12 50 40000 1200 0.02 0.04
0.20 2.0 50 40000 960 0.02 0.04
0.20 3.2 50 40000 660 0.02 0.04
0.25 15 63 40000 2000 0.03 0.05
0.25 25 63 40000 1500 0.03 0.05
0.25 40 63 40000 1000 0.03 0.05
0.30 18 75 40000 2600 0.03 0.06
0.30 3.0 75 40000 2000 0.03 0.06
0.30 48 75 40000 1400 0.03 0.06
0.35 21 87 40000 3200 0.04 0.07
0.35 35 87 40000 2500 0.04 0.07
0.35 5.6 87 40000 1700 0.04 0.07
0.40 24 100 40000 3500 0.04 0.08

Leghe di titanio 0.40 4.0 100 40000 3000 0.04 0.08
0.40 64 100 40000 2100 0.04 0.08
0.50 3.0 100 32000 3500 0.05 0.1
0.50 5.0 100 32000 3000 0.05 0.1
0.50 8.0 100 32000 2500 0.05 0.1
0.50 10.0 75 24000 1500 0.05 0.1
0.50 12.0 75 24000 1500 0.03 0.1
0.75 10.0 100 21000 2100 0.13 03
0.75 12.0 75 16000 1500 0.13 03
1.00 10.0 100 16000 1800 0.2 05
1.00 12.0 100 16000 1800 0.2 0.5
150 12.0 100 10000 1600 03 0.8
1.50 14.0 100 10000 1600 0.3 0.8
1.50 16.0 100 10000 1600 03 0.8

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, i tastatori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un tastatore di tipo a contatto meccanico
o di tipo laser.

2. Durante il taglio di leghe di titanio, & particolarmente efficace l'utilizzo di fluido di taglio non solubile in acqua.

3. Se la profondita di taglio & inferiore, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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NO038: Serie VQ

VQ2XLB

Materiale RE LU Ve n Vf ap ae
0.20 1.2 50 40000 1200 0.02 0.04
0.20 2.0 50 40000 960 0.02 0.04
0.20 3.2 50 40000 660 0.02 0.04
0.25 1.5 63 40000 2000 0.03 0.05
0.25 25 63 40000 1500 0.03 0.05
0.25 4.0 63 40000 1000 0.03 0.05
0.30 1.8 75 40000 2600 0.03 0.06
0.30 3.0 75 40000 2000 0.03 0.06
0.30 4.8 75 40000 1400 0.03 0.06
0.35 2.1 80 36000 2800 0.04 0.07
0.35 35 80 36000 2200 0.04 0.07
0.35 5.6 80 36000 1500 0.04 0.07
0.40 2.4 80 32000 2800 0.04 0.08

Leghe di cromo-cobalto 0.40 4.0 80 32000 2500 0.04 0.08
0.40 6.4 80 32000 1700 0.04 0.08
0.50 3.0 80 25000 2800 0.05 0.1
0.50 5.0 80 25000 2400 0.05 0.1
0.50 8.0 80 25000 2000 0.05 0.1
0.50 10.0 60 19000 1500 0.05 0.1
0.50 12.0 60 19000 1500 0.03 0.1
0.75 10.0 80 17000 1700 0.08 0.1
0.75 12.0 60 13000 1200 0.08 0.1
1.00 10.0 80 13000 1500 0.2 0.5
1.00 12.0 80 13000 1500 0.2 0.5
1.50 12.0 80 8500 1300 0.3 0.8
1.50 14.0 80 8500 1300 0.3 0.8
1.50 16.0 80 8500 1300 0.3 0.8

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, i tastatori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un tastatore di tipo a contatto meccanico
o di tipo laser.

2. Durante il taglio di leghe di titanio, & particolarmente efficace lutilizzo di fluido di taglio non solubile in acqua.

3. Se la profondita di taglio & inferiore, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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Va2XxLB

Materiale RE LU Ve n Vf ap ae
0.20 1.2 50 40000 960 0.03 0.04
0.20 2.0 50 40000 760 0.03 0.04
0.20 3.2 50 40000 530 0.03 0.04
0.25 1.5 63 40000 1600 0.05 0.05
0.25 2.5 63 40000 1200 0.05 0.05
0.25 4.0 63 40000 800 0.05 0.05
0.30 1.8 75 40000 2000 0.05 0.06
0.30 3.0 75 40000 1600 0.05 0.06
0.30 4.8 75 40000 1100 0.05 0.06
0.35 2.1 80 36000 2200 0.06 0.07
0.35 & 80 36000 1800 0.06 0.07
0.35 5.6 80 36000 1200 0.06 0.07
0.40 2.4 80 32000 2600 0.06 0.08

Titanio puro 0.40 4.0 80 32000 2000 0.06 0.08
0.40 6.4 80 32000 1400 0.06 0.08
0.50 3.0 80 27000 2500 0.08 0.1
0.50 5.0 80 27000 2000 0.08 0.1
0.50 8.0 80 27000 1600 0.08 0.1
0.50 10.0 60 19000 1200 0.08 0.1
0.50 12.0 60 19000 1200 0.04 0.1
0.75 10.0 120 25000 2000 0.13 0.2
0.75 12.0 100 21000 1600 0.13 0.2
1.00 10.0 200 32000 2500 0.32 0.8
1.00 12.0 180 29000 1700 0.32 0.8
1.50 12.0 200 21000 1600 0.48 1.2
1.50 14.0 200 21000 1600 0.48 1.2
1.50 16.0 200 21000 1600 0.48 1.2

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, i tastatori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un tastatore di tipo a contatto meccanico
o di tipo laser.

2. Durante il taglio di leghe di titanio, & particolarmente efficace lutilizzo di fluido di taglio non solubile in acqua.

3. Se la profondita di taglio & inferiore, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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NEW

NO038: Serie VQ

VQJCSRB

0@

RE<0.3

RE>0.3

TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE SEMILUNGA,
5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO

BN ™

SEN—

FHA : 40°

DC

APMX

DCONMS

RE

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC<12 DC>12
0 0

- 0.030 - 0.040

DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0

-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

* Fresa con rompitruciolo per una rottura efficiente del truciolo per ottenere superfici con una buona finitura.
¢ Fresa antivibrante ad elevata rigidita con rivestimento SMART MIRACLE per una fresatura trocoidale estremamente efficiente.

-
Codice ordinazione E DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
2
VQJCSRBD0600R010 * 6 0.1 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R020 * 6 0.2 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R030 [ ) 6 0.3 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R050 [ 6 0.5 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R100 [ 6 1.0 18 70 6 5
VQJCSRBD080OR020 * 8 0.2 24 80 8 5
VQJCSRBDO080OR030 [ J 8 0.3 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR050 [ 8 0.5 24 80 8 5
VQJCSRBDO08OOR100 [ ) 8 1.0 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR150 [ 8 1.5 24 80 8 5
VQJCSRBD0800R200 * 8 2.0 24 80 8 5
VQJCSRBD1000R020 * 10 0.2 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R030 * 10 0.3 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R050 [ 10 0.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R100 [ 10 1.0 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R150 [ J 10 1.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R200 [ 10 2.0 30 90 10 5
1/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N
(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 229 '&c’

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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N EW N038 Serie VQ

VQJCSRB - TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE SEMILUNGA, 5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO

FHA : 40°
:
53
[}
&
Codice ordinazione E DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
g
VQJCSRBD1000R250 * 10 2.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1200R050 [ 12 0.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R100 [ ) 12 1.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R150 [ 12 1.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R200 [ 12 2.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R250 * 12 2.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1600R050 * 16 0.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R100 [ ) 16 1.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R200 [ 16 2.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R250 * 16 2.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R300 [ 16 3.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R400 * 16 4.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R600 * 16 6.0 48 110 16 5
VQJCSRBD2000R050 * 20 0.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R100 [ 20 1.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R200 [ 20 2.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R250 * 20 2.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R300 [ J 20 3.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R400 * 20 4.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R500 [ 20 5.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R600 * 20 6.0 60 125 20 5
2/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N,
(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 229 '{c’

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

228 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NEW N038: Serie VQ
VQJCSRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 12 0.013 0.025
Acciaio al carbonio, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

Acciaio legato,

acciaio dolce 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023

Acciaio pretemprato, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
acciaio legato per utensili 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035

20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

6 120 6400 1000 18 0.5 0.006 0.012

ol Acciai inossidabili austenitici, 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
ferritici e 10 120 3800 900 30 0.8 0.010 0.019
martensitici, 12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Leghe dititanio 16 120 2400 700 48 12 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.5 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

. Acciai inossidabili temprati, 10 100 3200 800 30 0.8 0.010 0.019
lega di cromo cobalto 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026

Rame, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Lega di rame 12 220 5800 1800 36 18 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

Leghe resistenti al calore 10 40 1300 200 30 0.30 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.60 0.004 0.007

ap

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, gli azzeratori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore a contatto meccanico o laser.

2. La fresa con passo variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese standard. Tuttavia, se la
rigidita della macchina o del bloccaggio del materiale € ridotta, si possono verificare vibrazioni o rumori anomali. In questo
caso regolare il numero di giri, la velocita di avanzamento e la profondita di taglio.

3. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.

4. Per la lavorazione di acciaio inossidabile, leghe di titanio e leghe resistenti al calore, limpiego di un refrigerante idrosolubile
e efficiente.
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NEW NO38: Serie VQ

RE<0.3 RE>0.3

TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE LUNGA, 5 TAGLIENTI,
ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO

BE v I SN

FHA : 40°

DC
I

DCONMS

APMX
RE 1

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC< 12 DC > 12
0 0
- 0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

* Fresa con rompitruciolo per una rottura efficiente del truciolo per ottenere superfici con una buona finitura.
¢ Fresa antivibrante ad elevata rigidita con rivestimento SMART MIRACLE per una fresatura trocoidale estremamente efficiente.

o
Codice ordinazione E bDc RE APMX LF DCONMS ZEFP
2
VQLCSRBD0600R010 * 6 0.1 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R020 * 6 0.2 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R030 [ 6 0.3 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R 100 [ 6 1.0 24 70 6 5
VQLCSRBD0800R020 * 8 0.2 32 90 8 5
VQLCSRBD080OR0O30 [ J 8 0.3 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R050 [ ] 8 0.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R 100 [ ] 8 1.0 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R 150 [ ] 8 1.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R200 * 8 2.0 32 90 8 5
VQLCSRBD1000R020 * 10 0.2 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R030 * 10 0.3 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R050 [ 10 0.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R 100 [ 10 1.0 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R 150 [ ] 10 1.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R200 [ 10 2.0 40 100 10 5
1/2

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N

(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 232 '&c’

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

230 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



N EW N038 Serie VQ

VQLCSRB - TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE LUNGA, 5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO

FHA : 40°

DC
I
DCONMS

APMX

RE LF

£
Codice ordinazione g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
g
VQLCSRBD1000R250 * 10 2.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1200R050 [ 12 0.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R100 [ 12 1.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R150 [ 12 1.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R200 [ J 12 2.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R250 * 12 2.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R300 [ 12 3.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1600R050 * 16 0.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R100 [ 16 1.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R200 [ 16 2.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R250 [ J 16 2.5 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R300 [ 16 3.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R400 * 16 4.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R500 [ 16 5.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R600 * 16 6.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD2000R050 * 20 0.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R100 [ 20 1.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R200 [ J 20 2.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R250 * 20 2.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R300 [ 20 3.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R400 * 20 4.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R500 [ 20 5.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R600 * 20 6.0 80 150 20 5
2/2

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N,

(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 232 '{C(

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 231



NEW N038: Serie VQ
VAQLCSRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
Acciaio al carbonio, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

Acciaio legato,

acciaio dolce 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018

Acciaio pretemprato, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
acciaio legato per utensili 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028

20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

ol Acciai inossidabili austenitici, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
ferritici e 10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
martensitici, 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Leghe dititanio 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

. Acciai inossidabili temprati, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
lega di cromo cobalto 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

Rame, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Lega di rame 12 200 5300 1600 48 12 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

Leghe resistenti al calore 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 64 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, gli azzeratori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore a contatto meccanico o laser.

2. La fresa con passo variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese standard. Tuttavia, se la
rigidita della macchina o del bloccaggio del materiale € ridotta, si possono verificare vibrazioni o rumori anomali. In questo
caso regolare il numero di giri, la velocita di avanzamento e la profondita di taglio.

3. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.

4. Per la lavorazione di acciaio inossidabile, leghe di titanio e leghe resistenti al calore, limpiego di un refrigerante idrosolubile
e efficiente.
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NEW ND38: Serie VQ
VQELCSRB 0@

TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE EXTRALUNGA,
5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO
ERN v NN FS§

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC <12 DC> 12
0 0
-0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

* Fresa con rompitruciolo per una rottura efficiente del truciolo per ottenere superfici con una buona finitura.
¢ Fresa antivibrante ad elevata rigidita con rivestimento SMART MIRACLE per una fresatura trocoidale estremamente efficiente.

2
Codice ordinazione E bDc RE APMX LF DCONMS ZEFP
g
VQELCSRBD0600R010 * 6 0.1 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R020 * 6 0.2 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R030 [ 6 0.3 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R100 [ J 6 1.0 30 80 6 5
VQELCSRBD0800R020 * 8 0.2 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R030 [ J 8 0.3 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R050 [ ] 8 0.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R100 [ 8 1.0 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R150 [ ] 8 15 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R200 * 8 2.0 40 100 8 5
VQELCSRBD1000R020 * 10 0.2 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R030 * 10 0.3 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R050 [ 10 0.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R100 [ J 10 1.0 50 110 10 3
VQELCSRBD1000R150 [ 10 1.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R200 [ 10 2.0 50 110 10 5
1/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N
(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 235 '{3

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 233



N EW NO038: Serie VQ

VQELCSRB - TORICHE, LUNGHEZZA TAGLIENTE EXTRALUNGA, 5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI,
ROMPITRUCIOLO

FHA : 40°

g

8

o

£
Codice ordinazione E DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
z
VQELCSRBD1000R250 * 10 2.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1200R050 [ J 12 0.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R100 [ 12 1.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R150 [ 12 1.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R200 [ 12 2.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R250 * 12 2.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1600R050 * 16 0.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R100 [ 16 1.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R200 [ 16 2.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R250 * 16 2.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R300 [ 16 3.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R400 * 16 4.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R500 [ 16 5.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R600 * 16 6.0 80 150 16 9
VQELCSRBD2000R050 * 20 0.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R 100 [ 20 1.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R200 [ 20 2.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R250 * 20 2.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R300 [ 20 3.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R400 * 20 4.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R500 [ 20 5.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R600 * 20 6.0 100 170 20 5
2/2
1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N
(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 235 '{c’

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

234 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NEW N038: Serie VQ
VQELCSRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Acciaio al carbonio, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Acciaio legato,

acciaio dolce 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025

16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028

20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031

6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011

8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016

Acciaio pretemprato, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018

acciaio legato per utensili 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022

16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026

20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024

6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009

M 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012

Acci_a.i i.nossidabili g_us_tenitici, 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
ferritici e martensitici,

Leghe di titanio 12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015

16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017

20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017

6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009

8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011

M Acciai inossidabili temprati, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014

lega di cromo cobalto 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014

16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015

20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016

6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014

8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018

Rame, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021

Lega di rame 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025

16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029

20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033

6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003

8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003

Leghe resistenti al calore 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004

12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004

16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005

20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, gli azzeratori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore a contatto meccanico o laser.

2. La fresa con passo variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese standard. Tuttavia, se la
rigidita della macchina o del bloccaggio del materiale € ridotta, si possono verificare vibrazioni o rumori anomali. In questo
caso regolare il numero di giri, la velocita di avanzamento e la profondita di taglio.

3. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.

4. Per la lavorazione di acciaio inossidabile, leghe di titanio e leghe resistenti al calore, limpiego di un refrigerante idrosolubile
e efficiente.
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VAQLCS 00

FRESA, LUNGHEZZA DI TAGLIO LUNGA (4 x DC),
5 TAGLIENTI, PASSO VARIABILE, ROMPITRUCIOLO

BE v I SN

SENSS———

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

* Fresa con rompitruciolo per una rottura efficiente del truciolo per ottenere superfici con una buona finitura.
* Fresa antivibrante ad elevata rigidita con rivestimento SMART MIRACLE per una fresatura trocoidale estremamente efficiente.

=
Codice ordinazione g DC APMX LF DCONMS ZEFP
g
VQLCSD0600 [ ] 6 24 70 6
VQLCSD0800 [ ] 8 32 90 8
VQLCSD1000 [ ] 10 40 100 10
VQLCSD1200 [ ] 12 48 110 12 °
VQLCSD1600 [ ] 16 b4 130 16
VQLCSD2000 [ ] 20 80 150 20
1/1

1. Rivolgersi al nostro reparto tecnico se sull'utensile & richiesto un piano Weldon per il bloccaggio sul mandrino. 237 'V‘
c
(X4

236 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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VQLCS

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

Acciaio al carbonio, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

Acciaio legato,

acciaio dolce 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

Acciaio pretemprato, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
acciaio al carbonio, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Acciaio legato, 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
acciaio legato per utensili 16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

i Acciai inossidabili austenitici, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
ferritici e 10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
martensitici, 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Leghe dititanio 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

. Acciai inossidabili temprati, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
lega di cromo cobalto 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

Rame, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Lega di rame 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

Leghe resistenti al calore 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 b4 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, gli azzeratori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore a contatto meccanico o laser.

2. La fresa con passo variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese standard. Tuttavia, se la
rigidita della macchina o del bloccaggio del materiale € ridotta, si possono verificare vibrazioni o rumori anomali. In questo
caso regolare il numero di giri, la velocita di avanzamento e la profondita di taglio.

3. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.

4. Per la lavorazione di acciaio inossidabile, leghe di titanio e leghe resistenti al calore, limpiego di un refrigerante idrosolubile
e efficiente.
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NEW ND38: Serie VQ
VQELCS 200

FRESA, LUNGHEZZA TAGLIENTE EXTRALUNGA,
5 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI, ROMPITRUCIOLO

BE v I SN

FHA : 40°

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

* Fresa con rompitruciolo per una rottura efficiente del truciolo per ottenere superfici con una buona finitura.
* Fresa antivibrante ad elevata rigidita con rivestimento SMART MIRACLE per una fresatura trocoidale estremamente efficiente.

2
Codice ordinazione E DC APMX LF DCONMS ZEFP
g
VQELCSDO0600 [ 6 30 80 6
VQELCSDO0800 [ 8 40 100 8
VQELCSD1000 [ J 10 50 110 10
VQELCSD1200 [ J 12 60 125 12 °
VQELCSD1600 [ 16 80 150 16
VQELCSD2000 [ 20 100 170 20
11

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; pertanto, azzeratori utensile a contatto esterno N

(trasmissione elettrica) potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore del tipo 239 '{c’

a contatto interno (non elettrico) o del tipo laser.

238 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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VQELCS

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018

Acciaio al carbonio, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Acciaio legato,

acciaio dolce 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028

20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031

6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011

8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016

Acciaio pretemprato, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
acciaio legato per utensili 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026

20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024

6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009

ol Acciai inossidabili austenitici, 8 %0 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
ferritici e 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
martensitici, 12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Leghe dititanio 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017

6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009

8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011

. Acciai inossidabili temprati, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
lega di cromo cobalto 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015

20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016

6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014

8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018

Rame, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
Lega di rame 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029

20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033

6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003

8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003

Leghe resistenti al calore 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004

16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005

20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. ILrivestimento SMART MIRACLE ha una conduttivita elettrica molto ridotta; di conseguenza, gli azzeratori a contatto elettrico
potrebbero non funzionare. Quando si misura la lunghezza dell'utensile, usare un azzeratore a contatto meccanico o laser.

2. La fresa con passo variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese standard. Tuttavia, se la
rigidita della macchina o del bloccaggio del materiale € ridotta, si possono verificare vibrazioni o rumori anomali. In questo
caso regolare il numero di giri, la velocita di avanzamento e la profondita di taglio.

3. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.

4. Per la lavorazione di acciaio inossidabile, leghe di titanio e leghe resistenti al calore, limpiego di un refrigerante idrosolubile
e efficiente.
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UN NUOVO STANDARD DI DURATA PER GLI UTENSILI
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NO038: Serie MV1000

SERIE MV1000

GRADI DI FRESATURA IN METALLO DURO RIVESTITO

SUPERIORE RESISTENZA ALLUSURA

(ALTiIN adotta la tecnologia di rivestimento Al-Rich di nuova concezione, con un elevato contenuto di Al, per offrire
una durezza particolarmente elevata. Cio migliora notevolmente lossidazione e la resistenza ad usura.

SUPERIORE RESISTENZA ALLO SHOCK TERMICO

L'estrema resistenza al calore di questa nuova serie di gradi garantisce una stabilita eccezionale, non solo nel
taglio a secco, ma anche in quello a umido, dove gli inserti sono tipicamente soggetti a scheggiature da shock
termico.

0 R RN N NN NNY]

Rappresentazione grafica

ECCELLENTE RESISTENZA ALLINCOLLAMENTO

Superficie liscia.

RESISTENZA ALLUSURA SUPERIORE

Rivestimento Al-Rich di recente sviluppo.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER UNA
LAVORAZIONE STABILE

Strato adesivo di nuova concezione.

RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER OFFRIRE LA MASSIMA STABILITA

Esclusivo substrato in metallo duro.
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SERIE MV1000

TECNOLOGIA DI RIVESTIMENTO COMPLETA CHE RISCRIVE
GLI ATTUALI STANDARD DI DURATA DEGLI UTENSILI

GRAZIE AL RIVESTIMENTO AL-RICH DI NUOVA CONCEZIONE

Il nitruro di alluminio e titanio (AL, TiIN & un composto
di alluminio e titanio ampiamente utilizzato come
rivestimento per utensili da taglio grazie alle sue
proprieta di estrema durezza e resistenza al calore.

La durezza di (AL, Ti)N aumenta allaumentare del
contenuto di Al, ma con la tecnologia convenzionale,
quando il contenuto di Al supera il 60%, la struttura
cristallina cambia e la durezza di (AL, Ti]N diminuisce.

Viene impiegato un nuovo processo di rivestimento
basato su una tecnologia originale e proprietaria di
Mitsubishi Materials. In questo modo il rivestimento
Al-Rich non cambia la sua struttura cristallina anche
allaumento del contenuto di Al. Cio consente un
contenuto di Al piu elevato ed una maggiore durezza
dello strato superficiale (AL, Ti)N.

O Particelle omogenee dure  {& Formazione di particelle tenere

Substrato Substrato

Durezza del rivestimento (HV)

La combinazione di atomi di dimensioni diverse crea una struttura
cristallina eccezionalmente dura.

Quando la percentuale di Al é superiore al 60 %,
si forma una fase cristallina piu tenace.

Immagine cristallina della serie MV1000

Tecnologia Al-Rich

4000 \ l‘

(ALTIIN
convenzionale  \_ l

5000 - .

Nuova tecnologia

(AL Ti)N a elevato
contenuto di alluminio

3.000

Tecnologia
convenzionale

2.000

1.000 -

0 60

Contenuto di alluminio (in %)
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MV1020/MV1030

GRADI DI FRESATURA IN METALLO DURO RIVESTITO

MV1020

Questa qualita presenta una resistenza avanzata ad usura ed agli shock termici e garantisce inoltre un taglio
stabile anche a velocita di taglio molto elevate, soprattutto nella fresatura di acciai e ghise sferoidali, con notevole
riduzione dei tempi di lavoro.

MV1030

Il nuovo rivestimento Al-Rich garantisce inoltre un’eccellente resistenza ad usura. Anche durante il taglio a umido
con condizioni instabili e nella fresatura di acciai inossidabili € stata ottenuta una prestazione senza precedenti
eliminando cedimenti improvvisi.

Materiale [ISO CvD Materiale [ISO CvD Materiale [ISO CvD
M10
M20 §

.. Acciaio in- = .
>

Acciaio ossidabile 2 Ghisa
M30
M40

1. Per la lavorazione dell'acciaio inossidabile con MV1030 si raccomanda il taglio a secco.
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SERIE MV1000

INSERTI

. Acciaio

M

NE

NEW

® O prega di notare che le condizioni di taglio differiscono in base a molteplici fattori;
Acciaio inossidabile per maggiori dettagli fare riferimento alle condizioni di taglio raccomandate.
Onatura:
. Ghisa L IR = raggio S:smusso + raggio

° o o
Codice ordinazione Applicazione a 32 S 8 IC S S1 BS RE Geometria

s 2 5 =

0O o = =
NNMU130508ZER-L Bassaresistenzaaltagio M E @ @ 13.4 5.09 — 1.0 08 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Uso generico M E © @ 134 5.09 — 1.0 038
NNMU130532ZEN-M Uso generico M E @ @ 134 5.09 — — 32
NNMU130532ZEN-R Tagliente robusto M E @ @ 134 5.09 - — 32 5o || RE

IC S
NNMU200708ZEN-M Uso generico M E @@ @ 200 7.28 — 1.0 038 AHX640
NNMU200712ZER-L Bassaresistenzaaltagio M E @ @ 20.0 7.24 — 1.0 0.8
NNMU200608ZEN-MK  Uso generico M E @ @ 200 6.1 — 1.0 038
NNMU200608ZEN-HK  Tagliente robusto M E @ @ 200 6.1 — 1.0 038 BS| NRE
IC

SEET13T3AGEN-JL Finitura e taglioleggero E E @ @ 134 3.97 - 19 1.5 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Finitura e tagliomedio M S @ @ 134 3.97 - 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JH Tagliomedioepesante M S @ @ 13.4 3.97 - 19 1.5
SEMT13T3AGSN-FT Fresatura di ghisa M S @ @ 134 3.97 - 19 15
SOET12T308PEER-JL Finituraetaglioleggero E E @ @ 127 3.97 — 1.4 08 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Finituraetagliomedio M E @ @ 127 3.97 — 14 08
SOMT12T308PEER-JH  Taglio medioepesante M E @ @ 12.7 3.97 — 1.4 08
SOMT12T320PEER-FT  Taglio fortementeinterroto M E @ @ 12.7 3.97 — 05 2.0

(10 inserti per confezione)

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

1/3
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NO038: Serie MV1000

NEW

SERIE MV1000 - INSERTI

. Acciaio
M Acciaio inossidabile

. Onatura:
. Ghisa E:raggio S:smusso +raggio

2
2

Si prega di notare che le condizioni di taglio differiscono in base a molteplici fattori;
per maggiori dettagli fare riferimento alle condizioni di taglio raccomandate.

2
2

Codice ordinazione  Applicazione IC S BS W1 RE INSL LE Geometria

36 18 46 02 12 10 APX3000/4000

3.6 1.6 66 0.4 12 10
3.6 1.2 6.6 0.6 12 10
36 1.0 66 1 12 10
3.6 08 6.6 1.2 12 10
36 04 66 1.6 12 10
36 04 66 2 12 10
3.6 04 6.6 24 12 10
36 04 66 3 12 10
3.6 04 66 32 12 10
3.6 1.6 6.6 0.4 12 10
36 1.6 66 08 12 10
36 04 66 1.6 12 10
48 1.8 9.0 0.4 18 15
48 1.4 9.0 08 18 15
48 1.0 9.0 1 18 15
48 08 9.0 1.2 18 15
48 04 9.0 1.6 18 15
48 04 9.0 2 18 15
48 18 9.0 0.4 18 15
48 1.4 9.0 08 18 15
48 04 9.0 1.6 18 15

AOMT123602PEER-M Uso generico
AOMT123604PEER-M Uso generico
AOMT123608PEER-M Uso generico
AOMT123610PEER-M Uso generico
AOMT123612PEER-M Uso generico
AOMT123616PEER-M Uso generico
AOMT123620PEER-M Uso generico
AOMT123624PEER-M  Uso generico
AOMT123630PEER-M Uso generico
AOMT123632PEER-M Uso generico
AOMT123604PEER-H Tagliente robusto
AOMT123608PEER-H Tagliente robusto
AOMT123616PEER-H Tagliente robusto
AOMT184804PEER-M Uso generico
AOMT184808PEER-M Uso generico
AOMT184810PEER-M Uso generico
AOMT184812PEER-M Uso generico
AOMT184816PEER-M Uso generico
AOMT184820PEER-M Uso generico
AOMT184804PEER-H Tagliente robusto
AOMT184808PEER-H Tagliente robusto
AOMT184816PEER-H Tagliente robusto

TN |Z2NZ2NIZIZIZNZNZIINXIZIZINZIZIZIIZIIZIZIZIZI|Z|IZIZ|Z|Z|IZ|IZ|Z|Z|Z|2|X|Z|Z|Z|Classe

[ BK B MK BN BN BE MK BN BN NE BE MK BN BN BE BN NE BN BN BEK MK BE BN B BE K BN BN BE NEK BN BN BN NEK BEK BN NN BN BE RK RN \Alipd]
[ BK B BE BN BN BE MK BN BN NE BEK BN BN BN BE BN BN BN BN BEK EN BN BN BN BN BN BN BN B BE BN BN BN BEK BE BN BN BE BE BK BN \ALk{i]

RPMT1040MOE8-L1  Bassa resistenza al taglio 10 3.97 ARP
RPMT1040M0OE4-L2  Bassa resistenza al taglio 10 3.97
RPMT1040MOE8-M1  Uso generico 10 3.97
RPMT1040M0OE4-M2  Uso generico 10 3.97
RPMT1040M0E8-R1  Tagliente robusto 10 3.97
RPMT1040M0OE4-R2  Tagliente robusto 10 3.97
RPMT1248MOE8-L1  Bassa resistenza al taglio 12 476
RPMT1248M0OE4-L2  Bassa resistenza al taglio 12 476
RPMT1248M0E8-M1  Uso generico 12 476
RPMT1248M0E4-M2  Uso generico 12 4.76
RPMT1248M0E8-R1  Tagliente robusto 12 4.76
RPMT1248M0OE4-R2  Tagliente robusto 12 476
RPMW10T3MOE Uso generico 10 3.97
RPMW1204M0OE Uso generico 12 476
RPMW1606MOE Uso generico 16  6.35
RPMTO08T2MOE-JS Bassa resistenza al taglio M 8 278
RPMT10T3MOE-JS Bassa resistenza al taglio M 10 3.97
RPMT1204MOE-JS Bassa resistenza al taglio M 12 476
RPMT1606MOE-JS Bassa resistenza al taglio M 16 6.35

2/3

101 ti fezi n
(10 inserti per confezione) 250-252 {Vc
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@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 245



NEW

SERIE MV1000 - INSERTI

NO038: Serie MV1000

. Acciaio

M Acciaio inossidabile

*

® s prega di notare che le condizioni di taglio differiscono in base a molteplici fattori;
per maggiori dettagli fare riferimento alle condizioni di taglio raccomandate.

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

Onatura:
. Ghisa L JR 2 raggio S:smusso + raggio
Codice ordinazione Applicazione § g g AN IC S BS RE Geometria
d =3
JOMWO06T215ZZSR-FT  Tagliente robusto M ® @ 13° 635 278 12 15 AJX
JOMWO080320ZZSR-FT  Tagliente robusto M ®@ @ 13° 38 3.18 1.4 2
JDMWO09T320ZDSR-FT  Tagliente robusto M @ @ 15° 9525 397 18 2
JDMW120420ZDSR-FT  Tagliente robusto M @ @ 15° 12 476 25 2
JDMW140520ZDSR-FT  Tagliente robusto M @ @ 15° 14 556 2.8 2
JDMT120420ZDSR-ST  Tagliente robusto M ® @ 15° 12 476 2.5 2
JDMT140520ZDSR-ST  Tagliente robusto M ®@ @ 15° 14 556 28 2
JOMTO06T216ZZER-JL Bassa resistenza al taglio M @ @ 13° 635 278 1.2 1.6
JOMTO080322ZZER-JL Bassa resistenza al taglio M @ @ 13° 38 3.18 1.4 22
JDMT09T323ZDER-JL  Bassa resistenza al taglio M @ @ 15° 9525 397 1.2 1.5
JDMT120423ZDER-JL  Bassa resistenza al taglio M @ ® 15° 12 476 1.4 2
JDMT140523ZDER-JL  Bassa resistenza al taglio M @ @ 15° 14 556 18 2
JOMT06T215ZZSR-JM  Uso generico M @ @ 13° 635 278 1.2 1.5
JOMT080320ZZSR-JM  Uso generico M ® @ 13° 8 3.18 1.4 2
JDMT09T320ZDSR-JM  Uso generico M @ @ 15° 9525 397 18 2
JDMT120420ZDSR-JM  Uso generico M @ @ 15° 12 476 25 2
JDMT140520ZDSR-JM  Uso generico M ® @ 15° 14 556 28 2
3/3
(10 inserti per confezione) N
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NO038: Serie MV1000

NEW
AHX4405

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO A SECCO
Vc
Materiale Durezza fz ap ae
MV1020 MV1030
Acciaio dolce <180HB 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Acciaio al carbonio 180-280HB 260 (170-350) 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Acciaio legato 280-350HB 180 (100-250) | 135( 90-180) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
L o <200HB — 185 (120 -250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
M Acciaio inossidabile
>200HB — 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
. ) Resistenza alla trazione <450MPa 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Ghisa sferoidale

Resistenza alla trazione <800MPa 220 ( 80-350) 150 (100 -200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8 DC

1. Fare riferimento alla tabella sopra e impostare le condizioni di taglio in base all'applicazione di taglio.
2. Se la qualita della finitura superficiale e particolarmente importante, si raccomanda l'uso del taglio a umido
(la vita dell utensile & piu breve rispetto al taglio a secco).
3. La profondita di taglio raccomandata differisce a seconda della geometria dell’inserto.
4. Quando la rigidita é bassa o lo shalzo utensile ¢ elevato, si consiglia di ridurre la velocita di taglio e di avanzamento del 30%.
5. Per una buona finitura superficiale dell'acciaio inossidabile, si consiglia il taglio a umido (la vita utensile & pil breve rispetto
al taglio a secco).

AHX475S

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO A SECCO
Vc
Materiale Durezza ﬁ fz ap ae
MV1020 MV1030
220 (170-270) 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Acciaio dolce <180HB 220 (170-270) | 140(80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
220 (170-270) 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
200 (150-250) 120 (60-180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB 200 (150-250) 120 (60-180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC

200 (150-250) | 120 (60-180) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
150 (100-200) 90 (30-150) 0.5 <1.6 <0.5DC

150 (100-200) 90 (30-150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
150 (100-200) 90 (30-150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC

200 (150-250) | 140 (80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
180 (130-230) | 140 (80-200) 0.5 <1.6 <0.5DC

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

280-350HB

Resistenza alla trazione
<450MPa

Ghisa sferoidale

Resistenza alla trazione
<800MPa

||| ZI(D|O(W|OW|BWZ|DW[(OW|Z ||

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC

1. Quando la rigidita e bassa o lo shalzo utensile & elevato, si consiglia di ridurre la velocita di taglio e di avanzamento del 30%.
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NEW N038: Serie MV1000
AHX640S

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO ASECCO
Vc
Materiale Durezza ﬁ fz ap ae
MV1020 MV1030
Acciaio dolce <180HB M, L 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Acciaio al carbonio 180-280HB M, L 260 (170-350) 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <5  <0.8DC
Acciaio legato 280-350HB M, L 180 (100-250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
L o <200HB L — 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Acciaio inossidabile
" >200HB L — 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Acciaiinossidablitempratl -, oo, L - 130 (100-160)  0.2(0.1-03) <5 <0.8DC
per precipitazione
oh o Resistenza alla trazione <450MPa M, MK, HK 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
1Sa grigia
s Resistenza alla trazione <800MPa M, MK, HK 220 ( 80-350) 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
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NO038: Serie MV1000

ASX445

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO A SECCO E A UMIDO

p e

®

Materiale Durezza
MV1020 MV1030 fz ﬁ fz ﬁ fz ﬁ
Acciaio dolce <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
Acciaio al carbonio 180-350HB 260 (170-350)| 235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Acciaio legato 280-350HB 180 (100-250) [ 165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
M Acciaio inossidabile — — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Resistenza alla trazione 240 190 JH,
<450MPa (130-350) (130-250] 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) T
Ghisa sferoidale
Resistenza alla trazione 220 110 JH,
450MPa ( 80-350) ( 80-150] 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) FT

ASX400

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO A SECCO E A UMIDO

P e

®

Materiale Durezza
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Acciaio dolce <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) JH
Acciaio al carbonio 180-350HB 260 (170-350) [ 235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL {0.18(0.10-0.28) JM |0.20(0.10-0.30) JH
Acciaio legato 280-350HB 180 (100-250) | 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM [0.18(0.10-0.28) JH
M Acciaio inossidabile - - 220(170-270) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Resistenza alla trazione 240 190 JH,
i (130-350) | (130-250) 0.18(0.10-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) T

Ghisa sferoidale

Resistenza alla trazione 220 110 JH,
- 450MPa ( 80-350) | ( 80-150] 0.18(0.10-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM {0.25(0.10-0.35) eT
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NO038: Serie MV1000

APX3000/4000

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

VELOCITA DI TAGLIO (TAGLIO A SECCO)

= 2
) 5 £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (cava)
Materiale Durezza ‘N
S Scelta
E ., MVIOZ0 MVI030 | MVI020 MVI030 | MV10Z0 MV1030 | MV1020 MV1030
o . .
» 280 230 270 220 220 180 220 180
Accialo dolce <180HB ®€ L M (220-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
Accinio alcarbonio L 280HB @€ L M 190_260) 1140-210)|(160-240) (130-200) (130-200) (110-160}{(130-200] (130-200)
Acciaio legato 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M 140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160}|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB L M - _
Acciaio inossidabile " (140-210) (130-200) (110-160) (110-160)
austenitico
150 140 110 110
>200HB LM (110-180)| ~  (100-160)| (80-130) - (80-130)
Acciai inossidabili temprati 140 140 140 140
per precipitazione <450HB LM (110-170) - (110-170) - (110-170) - (110-170)
o 200 150 190 140 170 125 170 100
Ghisa grigia <450HB ®€ M L (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Ghisa sferoidale <800MPa [ X 2 M L 180 150 170 140 150 125 150 150

(140-250) (100-200)

Condizioni di taglio: @: Taglio stabile ®: Taglio generico ¥: Taglio instabile

(130-240) (90-190)

(120-210) (80-170)

(120-210) (120-210)
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NO038: Serie MV1000

ARP5/6

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO A SECCO
MV1020 MV1030
Materiale Durezza
Ve Ve
L o » <200HB 250 (200 - 300) 220 (170 - 270)
Acciaio inossidabile austenitico
>200HB 220 (170 - 270) 190 (140 - 240)
Acciai inossidabili duplex <280HB 250 (200 - 300) 220 (170 - 270)
Acciai inossidabili, <200HB 270 (220 - 320) 240 (190 - 290)
ferritici e martensitici >200HB 270 (220 - 320} 240 (190 - 290)
Acciai inossidabili tempratiper ;5o 5 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
precipitazione
11
TAGLIO A UMIDO
MV1020 MV1030
Materiale Durezza
Ve Vc
L o » <200HB 180 (130 - 230) 150 (100 - 200)
Acciaio inossidabile austenitico
>200HB 150 (100 - 200) 130 (80 - 180)

Acciai inossidabili duplex <280HB 180 (130 - 230) 150 (100 - 200)
Acciai inossidabili, <200HB 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
ferritici e martensitici >200HB 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
Acagl .|n0§5|dab|l| temprati per <450HB 130 (80 - 180) 120 (70 - 170)

precipitazione

11
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BRP

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

TAGLIO ASECCO
MV1020 MV1030
Materiale Durezza
Ve Ve
Acciaio dolce <180HB 300 (200-400) 250 (200-300)
Acciaio al carbonio 180-280HB 260 (170-350) 220 (170-270)
Acciaio legato 280-350HB 180 (100-250) 135 ( 90-180)
L o o <200HB 250 (200-300) 220 (170-270)

Acciaio inossidabile austenitico

" >200HB 220 (170-270) 190 (140 -240)
Acciai inossidabili temprati per 54,15 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
precipitazione
Ghisa grigia <450MPa 240 (130-350) 190 (130-250)
Ghisa sferoidale <800MPa 220 ( 80-350) 110 ( 80-150)

AVANZAMENTO PER DENTE (mm/dente)

Profondita di taglio (mm)

Tipo

1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 — — — —
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRPé 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 — —
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
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AJX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

VELOCITA DI TAGLIO (TAGLIO A SECCO)

MV1020 MV1030
Materiale Durezza
Ve Ve
Acciaio dolce <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
Acciaio al carbonio 180-350HB 220 (170-270) 150 ( 80-220)
Acciaio legato 280-350HBB 180 (100 - 250) 140 ( 70-210)
Acciaio legato per utensili <350HB 180 (100-250) 140 ( 70-210)
L o » <200HB — 160 (130-200)
Acciaio inossidabile austenitico
. >200HB — 140 ( 80-200)
?:eci?;iitr;?j;deabili temprati per <450HB _ 140 { 80-200)
Ghisa grigia <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
Ghisa sferoidale <800MPa 190 (140-240) 130 ( 90-170)
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NO038: Serie WWX

SERIE WWX

STABILE E AFFIDABILE

Fresa a 90° ad alte prestazioni con inserti trigonali bilaterali per fresatura in spallamento, frontale e in copiatura.

Gli inserti con 6 taglienti offrono un costo tagliente competitivo ed un’eccellente affidabilita di processo, grazie ad
una specifica geometria a curvatura negativa, ma con tagliente affilato a curvatura positiva.

Il posizionamento preciso degli inserti garantisce un reale spallamento a 90°, eliminando la necessita di operazioni
secondarie con un notevole risparmio di tempo di produzione e costi.

GAMMA WWX200

* Tipo a manicotto: DC@ 40-160mm
¢ Tipo a stelo cilindrico: DC@® 25- 50mm
¢ Inserti con raggi: 0.4-0.8

¢ Profondita di taglio: APMX 5 mm

APPLICAZIONE

e | avorazione generica

¢ Fresatura di spianatura

e Fresatura in spallamento

BEN v~

H SN

GAMMA WWX400

¢ Tipo a manicotto: DCO
¢ Tipo a stelo cilindrico: DCO
¢ Inserti con raggi:

50 - 250 mm
50- 80 mm
0.4/08/1.6/2.0

¢ Profondita di taglio: APMX 8 mm

CARATTERISTICHE

e Forza di taglio ridotta

e Ottima evacuazione dei trucioli

 Disponibile in una grande varieta di gradi
e rompitrucioli

e |nserti trigonali bilaterali con 6 taglienti

e Finiture superficiali di alta qualita
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SERIE WWX

CARATTERISTICHE UNICHE

SCELTA E DISPONIBILITA

| diametri da 25 a 160 mm (WWX200) / 50 a 250 mm
(WWX400) sono disponibili nelle geometrie con passo
largo, fitto ed extra-fitto. Lampia selezione di misure
consente di trovare il corpo fresa ideale per le piu
svariate applicazioni.

Inoltre, ogni corpo fresa dispone di fori passanti per
ladduzione del lubro-refrigerante su ogni dente.

eec0cccce

e0000cc000cc00000000000

eecccccccce

eeccccccce

ecccee

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o

Passo extra-fitto | Passo largo

SPALLAMENTO A 90° DI ELEVATA QUALITAE
INSERTO CON ASPORTAZIONE MASSIMA DI 5 MM
(WWX200)/8 MM (WWX400)

Lottima disposizione dell'inserto crea una resistenza al
taglio estremamente ridotta e contribuisce a produrre
pareti precise a 90° in tutte le condizioni di lavorazione.

FORZA DI TAGLIO RIDOTTA

Linnovativa geometria produce sforzi di taglio ridotti,
mentre il maggiore spessore dell'inserto offre
un’ottima resistenza alla rottura.

AMPIO RAGGIO DEL TRATTO RASCHIANTE

Per soddisfare le moderne aspettative sulla qualita
della finitura superficiale, viene utilizzato un raggio
appositamente definito (R = 100 mm) come geometria
raschiante per tutti i rompitruciolia L, M e R.
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SERIE WWX

INSERTI

PRECISO POSIZIONAMENTO DELLINSERTO
ASSOCIATO AD UN SOLIDO BLOCCAGGIO

Bloccaggio preciso, stabile e sicuro degli inserti grazie
a quattro superfici di contatto all'interno della sede ed
all'uso di una vite di serraggio di grandi dimensioni.
La fresa WWX200 / WWX400 puo essere quindi
consigliata sia per la semi-sgrossatura che per

le lavorazioni di finitura.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Geometria a X rafforzata

LAVORAZIONE IN SPALLAMENTO E IN PARETE
SENZA ALCUN SCHIACCIAMENTO DEI TRUCIOLI

Il tagliente principale convesso consente una precisa
lavorazione in spallamento a 90° e riduce il contatto
tra trucioli espulsi e pezzo da lavorare.

WWX200 / WWX400

Ha

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

Convenzionale

_ Yo
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SERIE WWX

GRADI E ROMPITRUCIOLI

L'ampia selezione di gradi e rompitrucioli consente di trovare la soluzione ottimale per una lavorazione stabile ed
efficace nelle pil diverse applicazioni.

ROMPITRUCIOLO L
( Consigliato per lavorazioni che richiedono bassi sforzi
di taglio o per lavorazioni di materiali HRSA.

ROMPITRUCIOLO M
IL giusto equilibrio tra affilatura del tagliente

62° e stabilita. Prima scelta, idoneo per varie tipologie
80° di materiali e applicazioni.

ROMPITRUCIOLO R
65° Prima scelta per condizioni di taglio interrotto.

APPLICAZIONE DEI ROMPITRUCIOLI

Parametri di taglio:
@: taglio stabile @: taglio generico ®: taglio instabile

R
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SERIE WWX

GRADI PER LA LAVORAZIONE
DI UN'AMPIA GAMMA DI MATERIALI

PVD H PVD
H10
H20

S H30

£

= H40
MV1020 MP6120 MP9120
Questa qualita presenta una Per fresatura generica di acciai. Per fresatura generica di HRSA
resistenza avanzata ad usura ed e leghe di titanio.
agli shock termici e garantisce MP6130
inoltre un taglio stabile anche a Per fresatura interrotta di acciai. MP9130
velocita di taglio molto elevate, Per fresatura interrotta e generica
soprattutto nella fresatura di acciai MP7130 di HRSA e leghe di titanio.
e ghise sferoidali, con notevole Per fresatura generica di acciai
riduzione dei tempi di lavoro. inossidabili. TF15

Per fresatura generica di alluminio.

MV1030 MC5020
Il nuovo rivestimento Al-Rich Per fresatura generica di ghise. VP15TF I
garantisce inoltre un’eccellente Per freslatura stabile di acciai
resistenza ad usura. Anche durante temprati.

il taglio a umido con condizioni
instabili e nella fresatura di acciai
inossidabili & stata ottenuta una
prestazione senza precedenti
eliminando cedimenti improvvisi.

SERIE MP6100/MP7100/MP9100

TECNOLOGIA TOUGH-}

La fusione delle due tecnologie di rivestimento, PVD e multistrato, garantisce una maggiore resistenza.
RIVESTIMENTO PVD A BASE AL-Ti-Cr-N

beeecceee  STRATO BASE AD ALTO CONTENUTO DI AL-(AL, TilN

La nuova tecnologia di rivestimento in Al-(AL, Ti]N permette la stabilizzazione
della durezza dello strato esterno e consente di migliorare notevolmente la
resistenza ad usura, craterizzazione ed incollamento.

'deees0000.  Strato ottimale per ciascun materiale da lavorare

Rappresentazione grafica

Scheggiatura da shock Resistente allusura da intaglio  Resistente alla scheggiatura
termico 259
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SERIE MV1000

GRADI DI FRESATURA IN METALLO DURO RIVESTITO

SUPERIORE RESISTENZA ALLUSURA

(AL TiIN adotta la tecnologia di rivestimento Al-Rich di nuova concezione, con un elevato contenuto di Al, per offrire
una durezza particolarmente elevata. Cio migliora notevolmente lossidazione e la resistenza ad usura.

SUPERIORE RESISTENZA ALLO SHOCK TERMICO

L'estrema resistenza al calore di questa nuova serie di gradi garantisce una stabilita eccezionale, non solo nel
taglio a secco, ma anche in quello a umido, dove gli inserti sono tipicamente soggetti a scheggiature da shock
termico.

Rappresentazione grafica

ECCELLENTE RESISTENZA ALLINCOLLAMENTO

Superficie liscia.

RESISTENZA ALLUSURA SUPERIORE

Rivestimento Al-Rich di recente sviluppo.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER UNA
LAVORAZIONE STABILE

Strato adesivo di nuova concezione.

RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER OFFRIRE LA MASSIMA STABILITA

Esclusivo substrato in metallo duro.




NO038: Serie WWX

UN NUOVO
LIVELLO DI _
VERSATILITA

VANTAGGI

¢ Inserti con asportazione massima
APMX =5 mm (WWX200)/8 mm (WWX400)

e Esclusivo inserto a curvatura negativa con sei
taglienti, che garantisce elevata produttivita ed
un minore costo pezzo

 Inserti con auto-posizionamento e pil taglienti
per una lavorazione efficace ed affidabile

¢ La possibilita di esequire diversi processi senza
cambiare utensile assicura una grande flessibilita
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WWX400

SFORZI DI TAGLIO

Materiale 1.7225 / 42CrM04
Utensile WWX400 @ 80

Ve [m/min) 160

fz (mm/t.) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) b4

Modalita di taglio

Inserto singolo

Sforzi di taglio (N)

1000

800

600

400

200

WWX400

CONVENZIONALE CONVENZIONALE
B

A




NO038: Serie WWX

WWX200

2000 C LS

FRESA AD INSERTI A 90°

M

1 DCSFMS 2 DCSFMS
040 ocotivg 063 DCONMS
AL/ KWW
050 ‘ ot 080 9
=E=2Z7Z N =0
()] I o
[} | (=)
(&) [an]
| o
\ & 7 | "
5 y 7z
g — & g |
‘ @ !
DAH g = DAH
DCcCB z DCCB
DC < Dc
3 ) DCSFMS 4 DCSFMS
2100 DCONMS 0160 DCONMS
?125
2160 3 DAH KWW
| 3
N \
o
m [}
°ly | 3
I [T
m | —
8 | S 3 |
- ‘ L~ KAPR 9 KAPR
\
DAH z DCCB
DCCB 3 5
DC DC 3
Solo corpi fresa destri.
TIPO A MANICOTTO
=
3
Codice ordinazione S APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Tipo
Q.
2
WWX200-040A03AR [ 5 40 16 40 21600 0.2 3 O 1
WWX200-040A04AR [ 5 40 16 40 21600 0.2 4 O 1
WWX200-050A04AR [ J 5 50 22 40 18600 0.4 4 O 1
WWX200-050A05AR [ 5 50 22 40 18600 0.4 5 O 1
WWX200-050A06AR [ ] 5 50 22 40 18600 0.3 6 O 1
WWX200-063A05AR [ J 5 63 22 40 16000 0.5 5 O 2
WWX200-063A06AR o 5 63 22 40 16000 0.5 6 O 2
WWX200-063A07AR [ 5 63 22 40 16000 0.5 7 O 2
WWX200-080A05AR ® 5 80 27 50 13600 1.1 B O 2
WWX200-080A07AR [ 5 80 27 50 13600 1.0 7 O 2
1/2

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

263
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WWX200 - FRESA AD INSERTI A 90° - TIPO A MANICOTTO

8

%
Codice ordinazione 5 APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Tipo

a
WWX200-080A09AR ° 5 80 27 50 13600 1.0 9 @) 2
WWX200-100B06AR ) 5 100 32 50 11700 1.7 6 @) 3
WWX200-100B08AR ) 5 100 32 50 11700 1.7 8 @) 3
WWX200-100B11AR ) 5 100 32 50 11700 1.7 1 @) 3
WWX200-125B07AR ° 5 125 40 63 10100 3.1 7 o) 3
WWX200-125B11AR ) 5 125 40 63 10100 3.0 11 @) 3
WWX200-125B14AR ) 5 125 40 63 10100 3.0 14 @) 3
WWX200-160C09NR ) 5 160 40 63 8600 4.6 9 = 4
WWX200-160C12NR ° 5 160 40 63 8600 46 12 - 4
WWX200-160C16NR ) 5 160 40 63 8600 4.6 16 4

2/2

. Le velocita massime del mandrino (RPMX) sono predefinite per garantire la stabilita dell utensile e il bloccaggio dellinserto. N
. Quando si usa l'utensile con alte velocita del mandrino, accertarsi che Uutensile e la prolunga siano correttamente bilanciati. n '{3
. O=Con fori passanti per refrigerante

. ILbullone di fissaggio al mandrino non ¢ fornito con il corpo fresa. Fare riferimento a pagina 266 per ordinarlo.

. Utilizzare un bullone tipo FMC per i diametri fresa da 40 a 100 mm (DC).

. Utilizzare un bullone tipo FMA per diametri fresa da 125 a 160 mm (DC).

oSO WN —

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS KWW LCcCB L8 Tipo
WWX200-040A03AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-040A04AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-050A04AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A05AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A06AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-063A05AR 20 1 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A06AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A07AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A09AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-100B06AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B08AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 S
WWX200-100B11AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-125B07AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 8
WWX200-125B11AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B14AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 S
WWX200-160C09NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C12NR 40 = 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C16NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
11

264 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX200

2000 C LS

FRESA AD INSERTI A 90°

BN ™

RN BN s H

. y L g
— J 4 i [
2
] (%2}
Q (1"": """"""" e i %
e g
o
KAPR|
1L APMx
LH
LF

Solo corpi fresa destri.

TIPO ASTELO CILINDRICO
£
Codice ordinazione g_ APMX DC DCONMS LF RPMX WT LH ZEFP Tipo
a
WWX200R2502SA20S [ 5 25 20 115 29600 0.3 30 2 @) 2
WWX200R25025A255 [ 5 25 25 115 29600 0.4 35 2 @) 1
WWX200R2502SA25L [ 5 25 25 170 29600 0.6 70 2 @) 1
WWX200R2502WA25S [ J 5 25 25 91 29600 0.3 35 2 @) 1
WWX200R2802SA25S [ 5 28 25 115 27400 0.4 35 2 @) 2
WWX200R2802SA25L [ 5 28 25 170 27400 0.6 35 2 @) 2
WWX200R3002SA25S [ 5 30 25 125 26200 0.5 35 2 @) 2
WWX200R3202SA32S [ 5 32 32 125 26200 0.7 45 2 @) 1
WWX200R3202WA32S [ J 5 32 32 105 26200 0.6 45 2 @) 1
WWX200R32035A32S [ J 5 32 32 125 26200 0.7 45 3 O 1
WWX200R3203SA32L [ J 5 32 32 190 26200 1.0 90 3 @) 1
WWX200R3203WA32S [ 5 32 32 105 26200 0.6 45 3 O 1
WWX200R3503SA32L [ 5 85 32 190 25100 1.1 45 3 @) 2
WWX200R4003SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 3 @) 2
WWX200R4004SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 4 @) 2
WWX200R5004SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 4 @) 2
WWX200R5005SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 5 @) 2
WWX200R5006SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 6 @) 2
A

1. Le velocita massime del mandrino (RPMX] sono predefinite per garantire la stabilita dell'utensile e il bloccaggio dell'inserto. N
2. Quando si usa l'utensile con alte velocita del mandrino, accertarsi che lutensile e la prolunga siano correttamente bilanciati. 2n '{;

3. O =Con fori passanti per refrigerante

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX200

RICAMBI VENDUTI SEPARATAMENTE - BULLONI DI FISSAGGIO

Kit viti
Con foro per Senza foro per

Dimensioni di riferimento

Codice fresa refrigerante _refrigerante o Geometria
Codice ordinazione 'E' a b c d | e f g
HSC08025H - 1 13 |M8x1.25 33 8| 5| — | — o
HSC10030H HSC10035 1 16 |M10x1.5 |40(45)| 10 6| — | —
HSC10030H HSC10035 1 16 |M10x1.5 |40(45)| 10 6| — | — K L o T Tl
HSC12035H HSC12035 1 18 |M12x1.75 | 47 | 12| 10| — | — ‘ |
WWX200-100 MBA16033H — 2 40 [M16x2 43 10 14| 6] 23 ~—
WWX200-125 MBA20040H - 2 50 [M20x2.5 54 14117 6127 4 c
— — 2 50 |[M20x2.5 54 14| 17 6| 27 —

1. Con questi bulloni di fissaggio & necessario il passaggio refrigerante dall’interno.

RICAMBI

AN *
Corpo fresa \\\’& % j

Vite di serraggio Chiave (inserto) Lubrificante anti-grippaggio
Tipo a manicotto WWX200
- — TPS3R TIP10D MK1KS
Tipo con stelo cilindrico WWX200
* Coppia bloccaggio (N ¢ m): TPS3R = 2.0
B Acciaio o ¢ % c ¢
o A Condizioni di taglio :
il Acciaio inossidabile @: Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
Ghisa ® ¢ C ¢
Metallo non ferroso ¢ Onatura:
- - L E: Raggio F: Affilato S: Smusso + raggio
Leghe resistenti al calore, titanio o ¢ T. Smusso  Z: Stabile
H | Acciai temprati
o o o [=} o o [TH o o o i
Codice ordinazione @ 58 © 0 8 8 p S 8 _831I1c s s1 BS RE Geometria
M § ¥ v~ o o b v 5 < E‘— Soltanto inserti destri.
s 2 a0 000 f o O > S
O O X £ £ X Z > F = Z =
6NGU0906040PNER-L G E® e o o 0 o ® @ O 90 53 61 1.6 0.4
6NGU0906080PNER-L G E® e o o 0 o ® @ @& 90 53 61 1.2 0.8
6NGU0906040PNFR-L G F 9.0 53 6.1 1.3 0.4 EPSR
6NGU0906080PNFR-L G F [ 9.0 53 6.1 1.3 08
6NMUQ0906040PNER-M M E © © © ¢ ¢ © ® ®© O 90 53 6.1 1.6 04
6NMUQ0906080PNER-M M E © © © ¢ @ © ® € ® 90 53 61 1.2 08 e
6NMU0906080PNER-R M E @ @ e o o ® € ® 90 53 61 1.2 08 £ LS|

(10 inserti per confezione)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX400 @008 Cee&

FRESA AD INSERTI A 90°
M

1 DCSFMS
g50 DCONMS
Kww
CRKS ©
M10 |

—\ N
CBDP

? 160, 200, 250

1o
T 5
5 I \ l
S CN- KAPR
78.5 )
>
DC z
<<
2 DCSFEMS 3 DCSFMS
063 DCONMS 0100 DCONMS
@80 0125 -
‘KWW‘ % KWW x
[a
[=]
o a
o (=]
8
(X Y w
7 : 2
- © &~ “\KAPR
DAH DAH
> - " <
DCCB z DCCB =
DC < DC <
4 5 DCSFMS
0160 DCSEMS 9200 2101.6
01016 | 250 DCONMS
DCONMS DAH o KWW CMRhsS
KWW — - DAH e ©
" o ] ] -
(@]
P wmmii & s
[T - 8
%ﬂ - % ‘ —l— %x r
} KAPR % KAPR
oces g DCCB x
o 2 oc :
Solo corpi fresa destri.
DC Codice viti Geometria
? 50, @ 63 HSC10030H
? 80 HSC12035H
? 100 MBA16033H
? 125 MBA20040H

267
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WWX400 - FRESA AD INSERTI A 90° - TIPO A MANICOTTO

NO038: Serie WWX

el
%
Codice ordinazione g_ APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX RPMX WT ZEFP Tipo
£
WWX400-050A03AR * 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 8 ©) 1
WWX400-050A04AR [J 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 4 @) 1
WWX400-063A03AR * 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 3 ®) 2
WWX400-063A04AR [ 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 4 ©) 2
WWX400-063A05AR [J 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 5 @) 2
WWX400-080A04AR * 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 4 @) 2
WWX400-080A05AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 5 ©) 2
WWX400-080A07AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 0.9 7 O 2
WWX400-100B05AR * 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.6 5 @) 3
WWX400-100B07AR [ 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 7 ®) 3
WWX400-100B09AR [ 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 9 ©) 3
WWX400-125B06AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 3 b @) 3
WWX400-125B08AR [J 8 125 40 -7.8° 63 = 9500 3 8 ®) 3
WWX400-125B12AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 2.9 12 ©) 3
WWX400-160C08NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.5 8 — 4
WWX400-160C10NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.4 10 — 4
WWX400-160C14NR * 8 160 40 ={® 63 = 8300 4.4 14 = 4
WWX400-200C10NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 10 — 5
WWX400-200C12NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 12 — 5
WWX400-200C16NR * 8 200 60 -8.5° 63 — 7300 6.6 16 — 5
WWX400-250C12NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 12 — 5
WWX400-250C14NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 14 — 5
WWX400-250C18NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.4 18 — 5
11
1. Le velocita massime del mandrino (RPMX] sono predefinite per garantire la stabilita dell'utensile e il bloccaggio dell’inserto. N
2. Quando si usa l'utensile con alte velocita del mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati. 27 '{c’
3. O =Con fori passanti per refrigerante
4. IUbullone di fissaggio non & fornito con il corpo fresa. Fare riferimento a pagina 269 per ordinarlo.
5. Utilizzare un bullone tipo FMC per i diametri fresa da 63 a 100 mm (DC]).
6. Utilizzare un bullone tipo FMA per i diametri fresa da 125 a 250 mm (DC).
SPECIFICHE DIMENSIONALI
Codice ordinazione CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS KWW LCCB L8 Tipo
WWX400-050A03AR 20 — — 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-050A04AR 20 — — 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-063A03AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A04AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A05AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-080A04AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-100B05AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-100B07AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-100B09AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 8
WWX400-125B06AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-125B08AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-125B12AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-160C08NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C10NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C14NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-200C10NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C12NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C16NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C12NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C14NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C18NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
11

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX400 @008 Cee&

FRESA AD INSERTI A 90°
BEN v G BN FSE H

8 2
I | =
LA | o
e o
e o
S
®
A/KAPR
APMX
LH
LF
Solo corpi fresa destri.
TIPO ASTELO CILINDRICO
s
3
Codice ordinazione S APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX  RPMX WT LH ZEFP
(=5
2
WWX400R5003SA32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.83 40 3 (@)
WWX400R5004SA32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.81 40 4 @)
WWX400R6303SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 1.00 40 3 @)
WWX400R63045A32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.97 40 4 @)
WWX400R6305SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.95 40 5 @)
WWX400R8004SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.27 40 4 @)
WWX400R8005SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.24 40 5 (@)
WWX400R8007SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.19 40 7 @)
(Al
1. Le velocita massime del mandrino (RPMX] sono predefinite per garantire la stabilita dell'utensile e il bloccaggio dell’inserto. V‘
2. Quando si usa l'utensile con alte velocita del mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati. 27 '\C(
3. O =Con fori passanti per refrigerante
@ *
§®
Corpo fresa \Q\\\\
Vite di serraggio Chiave (inserto) Lubrificante anti-grippaggio

Tipo a manicotto WWX400
Tipo con stelo cilindrico WWX400

TS5R TKY20T MK1KS

* Coppia bloccaggio (N ® m): TS5R =5.0

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX400

INSERTI

-Acciaio ( BN 2 ® ¢ ¢

M Acciaio inossidabile

Condizioni di taglio :
@: Taglio stabile @: Taglio generico ®: Taglio instabile

Ghisa * ¢ cC ¢

Metallo non ferroso [ Onatura:
E: Raggio F: Affilato S: Smusso + raggio

Leghe resistenti al calore, titanio [ N 2 T. Smusso  Z: Stabile

Acciai temprati [ 2 ([ J

Codice ordinazione § :‘é § g g § g E Lo § g g It s s1 BS RE Soltarii?rzzz:;ifestri.
SEEiEiE:i: sz

6NGU1409040PNER-L G Feeeeee oo % 7 9 17 04

6NGU1409080PNER-L c Eeeeeee oo ® 1. 7 9 13 08

6NGU1409040PNFR-L G F ° % 7 9 17 04

6NGU1409080PNFR-L G F % 7 9 13 08

6NGU1409040PNER-M G Eeeeeee® oo e 1. 7 9 17 04 EPSR

6NGU1409080PNER-M c Feeeeee oo © 1. 7 9 13 08

6NMU1409040PNER-M ME®eO®O®O®O®S® ©o© o 14 7 9 17 04 )

6NMU1409080PNER-M ME®ee®e®e®ee®ee® ee® o 1/ 7 9 13 08 RE -

6NMU1409160PNER-M ME®O®OO®O®O®S® @©e o 14 7 9 05 16 c ] =

6NMU1409200PNER-M ME®O®O®GO®O®S® ee® o 14/ 7 9 05 20

6NMU1409080PNER-R ME®e® eee® ee® o 14 7 9 13 08

6NMU1409160PNER-R ME®e® eee® ee® e 14 7 9 05 16

6NMU1409200PNER-R ME®e® eee® ee® e 14 7 9 05 20

2NGU1406ZNER6C-M G E ® e o 14 63 — 65 —

10i ti fezi 7V
(10 inserti per confezione) 271 'V?
(4

ISTRUZIONI PER L'UTILIZZO DELLINSERTO RASCHIANTE
v X

Gli inserti raschianti per la WWX400 hanno 2 taglienti. Installare come mostrato in figura 1.

Con il montaggio dell’ inserto raschiante possono essere raggiunte eccellenti finitura superficiali.

Installare piu di 2 inserti raschianti, equamente distanziati, qualora l'avanzamento a giro superi i 6.5 mm/giro.
Quando si seleziona un inserto raschiante selezionare un grado che sia simile alla condizione di taglio ideale.

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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WWX200/400

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

VELOCITA DI TAGLIO/TAGLIO A SECCO

Ve
Materiale Durezza C:in:l i;il?oni Grado
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
) MV1020 300 (250 - 350) 280 (230 - 330) 250 (200 - 300)
) MP6120 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)
) MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
o [ 2 MV1020 290 (240 - 340) 260 (210 - 320 240 (190 - 290)
Acciaio dolce
<180HB [ ] MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
[ ] MP6130 230 (190 - 270) 210 (170 - 250 190 (150 - 230)
2 MP6130 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
2 VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
) MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
) MP6120 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
) MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
Acciaio al carbonio 180 - < MV1020 250 (200 - 300} 230 (180 - 270} 200 (150 - 250)
QCC!B!O cga i 280HB (2 MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
cciaio legato per utensili
[ MP6130 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
2 MP6130 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
2 VP15TF 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
) MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
) MP6120 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
) MV1030 200(160 - 240) 180(140 - 220) 200(150 - 250)
Acciaio al carbonio 280 - 3 MV1020 250(200 - 300) 230(180 - 270} 200(150 - 250)
Acciaio legato 350HB
Acciaio legato per utensili  <350HB [ MV1030 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
[ MP6130 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
2 MP6130 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
2 VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 -170)
) MP6120 140 (120 - 160) — —
o [ ] MP6130 120 (100 - 140) — —
Acciaio pretemprato 35 - 45HRC
2 MP6130 110 ( 90 - 130) — —
2 VP15TF 110 ( 90 - 130) — —
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
<200HB MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Acciaio inossidabile VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) =
austenitico MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
>200HB MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
MP7130 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) =
VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) —

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
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WWX200/400 - VELOCITA DI TAGLIO/ TAGLIO A SECCO

NO038: Serie WWX

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

Ve
Materiale Durezza C:in:: i;il?oni Grado
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
N N MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170)
jorritico e mattensitico <a00mB MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
M MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Acciaio inossidabile duplex  <280HB VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) -
MP7130 130 (110 - 150) 110 ( 90 - 130) =
VP15TF 130 (110 - 150) 110 ( 90 -130) —
MP7130 140 (120 - 160) — —
S MP7130 130110 - 150) — —
iﬁ;‘;'r‘;t'g‘;j_";f_:'cl;itazione <450HB VP15TF 130 (110 - 150) — —
MP7130 110 ( 90 - 130) — —
VP15TF 110 ( 90 - 130) = =
([ J MC5020 250 (210 - 290) 230 (190 - 270) 210 (170 - 250)
([ 2 MC5020 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)
Ghisa grigia <350MPa ([ 2 VP15TF 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) —
£3 MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
¥ VP15TF 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
(] MV1020 240 (200 - 310) 220 (170 - 280) 200 (150 - 260)
[ J MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
([ J MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
[ 2 MV1020 230 (190 - 300) 210 (160 - 270) 190 (140 - 250)
Ghisa sferoidale <450MPa ( 2 MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
([ 2 MC5020 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
( 2 VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) —
® MC5020 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
£.3 VP15TF 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
{ ] MV1020 210 (160 - 280) 190 (140 - 250) 160 (120 - 210)
([ J MC5020 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
[ J MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
( 2 MV1020 200 (150 - 270) 180 (130 - 240) 150 (110 - 200)
Ghisa sferoidale <800MPa ([ 2 MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90-170)
( 2 MC5020 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
[ 2 VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) -
£.3 MC5020 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170) 110 ( 70 - 150)
£.3 VP15TF 150 (110 - 190) 130 ( 90 -170) 110 ( 70 - 150)
H | Acciaio temprato 40 - 55HRC VRIS S0130- 700 — —
MP6120 40( 30- 70) — —

2/2



NO038: Serie WWX

WWX200/400

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

VELOCITA DI TAGLIO/TAGLIO A UMIDO

L Vc
Materiale Durezza Co_ndm?m Grado
di taglio
aes0.5DC ae<0.8DC ae=DC
) MV1020 220 (210 - 230) 190 (180 - 210) 180 (160 - 190)
) MP6120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
) MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)

o ¢ MV1020 210 (200 - 220) 180 (170 - 200) 170 (150 - 180)

Acciaio dolce <180HB
[ ] MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
[ 2 MP6130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
2 MP6130 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80 -100)
£ VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80 -100)
) MV1020 200 (190 - 210) 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
) MP6120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
) MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)

Acciaio al carbonio 180 - ¢ MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 160)

Acciaio legato 280HB

Acciaio legato per utensil [ MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
[ MP4130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
£ MP6130 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80 -100)
£ VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80 - 100)
) MV1020 200 (190 - 210) 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
) MP6120 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
) MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)

Acciaio al carbonio 280 - S MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 140)

Acciaio legato 350HB

Acciaio legato per utensili  <350HB [ MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
¢ MP6130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 100 ( 90 - 110)
£ MP6130 110 (100 - 120) 90 ( 80 - 100) 80( 70- 90)
2 VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80 - 100) 80( 70- 90)
) MP6120 110 (100 - 120) — —

o 2 MP6130 100 ( 90 -110) — —

Acciaio pretemprato 35 - 45HRC
2 MP6130 80( 70- 90) — —
£ VP15TF 80( 70- 90) — —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
<200HB VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
MP7130 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
Acciaio inossidabile VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) =
austenitico MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
>200HB VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
MP7130 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —

3 N MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
Ferritico e martensitico _,yq,5 VP15TF 120 (110 - 130 100 ( 90 - 110) -
Acciaio inossidabile

MP7130 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile




WWX200/400 - VELOCITA DI TAGLIO/ TAGLIO A UMIDO

NO038: Serie WWX

Ve
Materiale Durezza C:in:: i;il?oni Grado
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) =
MP7130 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) —
Acciaio inossidabile duplex  <280HB VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80 - 100) —
MP7130 90 ( 80 - 100) 70 ( 60- 80) —
VP15TF 90 ( 80 - 100) 70 ( 60 - 80) —
MP7130 120 (110 - 130) — -
S MP7130  110(100 - 120) - -
icr;':'r‘;t'g‘;isr'if_:'cliiitazione <450HB VP15TF 110 (100 - 120) — —
MP7130 90 ( 80 - 100) = =
VP15TF 90 ( 80 - 100) - -
([ J MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ 2 MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
Ghisa grigia ( 2 VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) =
* MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80-120)
® VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
[ J MV1020 200 (180 - 240) 180 (150 - 220) 150 (130 - 200)
([ J MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
( 2 MV1020 190 (170 - 230) 170 (140 - 210) 140 (120 - 190)
Ghisa sferoidale <450MPa [ Z MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
( 2 MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
[ 4 VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
£.3 MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
* VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
([ MV1020 180 (170 - 210) 160 (150 - 190) 140 (120 - 160)
([ MC5020 160 (150 - 170) 140(130 - 150) 120 (110 -130)
(] MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ 2 MV1020 170 (160 - 200) 150 (140 - 180) 120 (110 - 150)
Ghisa sferoidale <800MPa ([ 2 MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ 2 MC5020 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
( 2 VP15TF 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) =
* MC5020 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90( 80-100)
® VP15TF 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90( 80-100)
[ ] TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
Lega di alluminio Si<5% ( 2 TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
£3 TF15 400 (200 - 800) 400 (200 - 800) 400 (200 - 800)
) MP9120 80 ( 60 -100) = =
Lega di titanio — [ 2 MP9120 70 50 - 90) - —
¥ MP9130 60 ( 40- 80) = =
([ J MP9120 60 ( 50 - 70) - —
Lega resistente al calore — [ MP9120 50 ( 30 - 60) — —
£.3 MP9130 40( 20- 40) - —
H | Acciaio temprato 40 - 55HRC VPISTF BUIRCOL0) — —
MP6120 40( 30- 70) - -

2/2

1. Per scaricare i trucioli in modo efficace, utilizzare aria compressa durante la lavorazione.

Se l'aria compressa non é sufficiente per scaricare i trucioli, si consiglia di effettuare il taglio a umido.
2. In caso di vibrazioni, ridurre le condizioni di taglio.
3. Per il taglio interrotto, ridurre del 20% la velocita di taglio e di avanzamento.
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NO038: Serie WWX

WWX200

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

£, % ae €0.5DC ae £0.8DC ae=DC
Materiale Durezza E% E,’, Grade

8';::; E ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz

® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio dolce <180HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)

e X 6 MV1020 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

€ X 6 MV1030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Accinio al € X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
carbonio € X 6 MV1030 LM 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio legato ;ggH'B € X 6 MP6130 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
’;;:'E;Zriﬂf“’ € X 6 MV1020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —

e X 6 MV1030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1030 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Accinio al € X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
carbonio 280 € X 6 MV1030 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio legato  350HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
’:::'E;Zriﬂlam <350HB € X 6 MVI020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20){ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — =

€ X 6 MVI030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP61200 M <20 0.13(0.10-0.15)] — — - - - -

. € X 6 MP6130 M <20 0.13(0.10-0.15)| — — - - = -

’;rcgt':'n‘:prato 35-45HRC € X 6 MP6130 R <20 0.16(0.10-0.20)] — — - S — -

% X 6 MP6130 R <20 013(0.10-0.15)| — — — - - —

% X 6 VPISTF R <20 013(0.10-0.15)] — — - - - -

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

275



276

WWX200 - PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

NO038: Serie WWX

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile

5, £ ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Materiale Durezza -.E% E.’, Grade
8._‘:;; E ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
XK 6 MP7130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
X 6 MV1030 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15) — — -
<200HB XK 6 VPISTF M <30 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — =
XK 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
XK 6 VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
Acciaio X MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
inossidabile MP7130 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
austenitico X MVI030 LM <20 0.13(0.10-0.15)[ LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)] —  — -
1 200HB XK 6 VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
X VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — -
VP1S5TF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
XK 6 MP7130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
Ferritico e XK MV1030 L,M <20 0.13(0.10-0.15)| L,LM <2.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
M martensitico
Acciaio <200HB X 6 VPISTF M <30 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
inossidabile X 6 MP71300 M <30 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15) — — —
XK 6 VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — -
X MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
MP7130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
XK VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Acciaio VPISTF M <3.0 0.16(0.10-020)| M <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
inossidabile <280HB
duplex X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
X VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — -
Acciaio XK 6 MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - - - - —
inossidabile 45OHB XK 6 VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)| — — — — — —
temprato per XK 6 MP71300 M <20 0.13(0.10-0.15)] —  — — - - —
precipitazione % 6 VPISTE M <20 013(0.10-0.15)] —  — - - - -
® € X 6 MC5020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
, » € X 6 VPISTF M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) - —
Ghisa grigia <350MPa
% X 6 MC5020 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X6 VPISTF M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R < 2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ X 6 MVIO20 LM <30 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ X 6 MVIO30 LM <30 0.13(0.10-0.15)| L,M 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® € X 6 MC5020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
, ) € X 6 MV1020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) - —
Ghisa sferoidale <800MPa
€ X 6 MV1030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
€ X 6 VPISTF M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
% X 6 MC5020 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X 6 VPISTF M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 2.0 0.13(0.10-0.15)
Lega di alluminio ocs TF15 L <3.0 0.13(0.10-0.15)| L <3.0 0.13(0.10-0.15) <2.0 0.13(0.10-0.15)
S o¢ MP9120 L,M <2.0 0.10(0.05-0.13)| —  — — - - —
Lega di titanio —
8 MP9130 L,M <20 0.10(0.05-0.13)| —  — — - - —
Lega resistente o¢ MP9120 LM <20 0.10(0.05-0.13)| — — — - _
al calore B 12 MP9130 L,M <20 0.10(0.05-0.13)| — — — - = —
X 6 VPISTF M <20 005(0.05-0.10)] — — — - - —
H  Acciaio temprato 40 - 55HRC X & VPISTF M,R <20 0.05(0.05-0.10)| — — — — — —
X 6 MP6120 M,R <2.0 0.05(0.05-0.10)] — — — - - —
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NO038: Serie WWX

WWX400

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

£, % ae €0.5DC ae £0.8DC ae=DC
Materiale Durezza E% E,’, Grade

8';::; E ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz

® X 6 MV1020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MV1020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio dolce <180HB € X 6 MP6130 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

e X 6 MVI020 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

€ X 6 MVI030 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

€ X 6 MP6130 MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

% X 6 MP6130 MR <40 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF MR <40 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Accinio al € X 6 MVI020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
carbonio € X 6 MV1030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio legato ;%H'B € X 6 MP6130 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
’;;:'E;Zriﬂf“’ € X 6 MVI020 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] —  — —

e X 6 MVI030 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

€ X 6 MP6130 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

% X 6 MP6130 MR <4.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF MR <4.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)
Accinio al € X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
carbonio 280 € X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acciaio legato  350HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
’:::'E;Zriﬂlam <350HB € X 6 MVI020 MR <30 0.16(0.10-0.20) MR <3.0 016(0.10-0.20) — — =

¢ X 6 MVI030 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

€ X 6 MP6130 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

% X 6 MP6130 MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPI5STF MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <20 0.13(0.10-0.15)] — — - - - -

. € X 6 MP6130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| — — - - - -

’;rcgt':'n‘:prato 35-45HRC € X 6 MP6130 MR <20 0.16(0.10-0.20)| — — - S — -

% X 6 MP6130 MR <20 013(0.10-0.15)| — — — - - —

% X 6 VPISTF MR <20 013(0.10-0.15)| — — - - - -

1. Per scaricare i trucioli in modo efficace, utilizzare aria compressa durante la lavorazione.
Se l'aria compressa non é sufficiente per scaricare i trucioli, si consiglia di effettuare il taglio a umido.

2. In caso di vibrazioni, ridurre le condizioni di taglio.

3. Per il taglio interrotto, ridurre del 20% la velocita di taglio e di avanzamento.

Condizioni di taglio: @ : Taglio stabile @ : Taglio generico ¥ : Taglio instabile
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WWX400 - PROFONDITA DI TAGLIO/ AVANZAMENTO PER DENTE

NO038: Serie WWX

Materiale

Acciaio
inossidabile
austenitico

Durezza

<200HB

Condizioni
di taglio

Grade

ae<0.5DC

ae £0.8DC

ae=DC

MV1030 LM

ap

<20

fz

0.13(0.10-0.15)

fz

0.13(0.10-0.15)

fz

MP7130 LM

<40

0.13(0.10-0.15)

0.13 (0.10-0.15)

VP15TF M

< 4.0

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

<4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

<4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

>200HB

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

Ferritico e
martensitico
Acciaio
inossidabile

<200HB

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

Acciaio
inossidabile
duplex

<280HB

MP7130

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

0.16 (0.10-0.20)

0.13(0.10-0.15)

0.16 (0.10-0.20)

* P 3 * ><><><><><><><><><><><><><><><><><><Refrigerante

VP15TF

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

M
M
M
MP7130 M
M
M

VP15TF

0.13(0.10-0.15)

T IX|IX|IX[Z

0.13(0.10-0.15)

Acciaio
inossidabile
temprato per
precipitazione

<450HB

MP7130

0.13(0.10-0.15)

MP7130 L,

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

Ghisa grigia

<350MPa

MC5020

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

MC5020 M,R

0.13(0.10-0.15)

MR

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3

EAE AN

VP15TF M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

Ghisa sferoidale

<800MPa

MV1020 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

olo|e
CICIN)
5| X | X

MC5020 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MV1020 M,R

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

MV1030 M,R

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

VP15TF M,R

0.16 (0.10-0.20)

M.R

0.16 (0.10-0.20)

MC5020 M,R

<40

0.13(0.10-0.15)

MR

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

ARG AN
5| 3| 5| 3| 3

VP15TF M,R

<40

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

Lega di alluminio

Si<5%

[ 1 &7

TF15 L

< 4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

0.13 (0.10-0.15)

Lega di titanio

MP9120 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

MP9130 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

Lega resistente
al calore

40 - 55HRC

MP9120 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

MP9130 LM
VP15TF M

<2.0
<20

0.10(0.05-0.13)
0.05 (0.05-0.10)

H | Acciaio temprato

VP15TF M,R <20 0.05(0.05-0.10)| — = = = = =

2/2

1. Per scaricare i trucioli in modo efficace, utilizzare aria compressa durante la lavorazione.

Se l'aria compressa non e sufficiente per scaricare i trucioli, si consiglia di effettuare il taglio a umido.
2. In caso di vibrazioni, ridurre le condizioni di taglio.
3. Peril taglio interrotto, ridurre del 20% la velocita di taglio e di avanzamento.
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NUOVO GRADO CERMET PER UNA PIU AMPIA GAMMA
DI APPLICAZIONI
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NO038: MX3030

MX3030

NUOVO GRADO CERMET PER UNA PIU AMPIA GAMMA
DI APPLICAZIONI

Consente eccellenti finiture superficiali anche in condizioni di lavorazione ad alta efficienza.

MIGLIORAMENTO DELLEFFICIENZA DI LAVORAZIONE MANTENENDO FINITURE SUPERFICIALI
ECCELLENTI ANCHE A ELEVATE PROFONDITA DI TAGLIO

Il cermet ha una bassa affinita con il ferro, eccellente stabilita termica e resistenza all'ossidazione, ed & quindi un
grado adatto per la finitura. Tuttavia, non presenta la stessa forza di adesione del metallo duro.

Da qui il problema di compensare la resistenza alla rottura. MX3030 risolve questa sfida grazie a una conduttivita
termica piu elevata rispetto ai prodotti convenzionali e ad un’eccellente resistenza alle fessurazioni termiche.

In questo modo e possibile eliminare U'usura e mantenere finiture superficiali di alta qualita. Inoltre, poiché
MX3030 ha un’eccellente tenacita, e possibile ottenere una migliore efficienza di lavorazione anche a elevate
profondita di taglio.

_., ."&"‘F*'

o =)

bt Pe.r' il materiale legante'viene > Le proprieté di
utilizzata una lega speciale resistenza alla rottura

sono aumentate

Nel substrato vengono Elevate proprieta di
utilizzate particelle di resistenza ad usura
composto Ti ad elevata

durezza

MX3030

ACCIAIO DOLCE FE 360
CONFRONTO TRA FINITURE SUPERFICIALI

Materiale Fe430B
DC (mm) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/giro) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Taglio a secco, MX3030 Convenzionale

8 inserti,
Taglio al centro,
Dopo una lunghezza di taglio di 8 m

Modalita di taglio




NO038: MX3030

MX3030

INSERTI

. Acciaio

M

¢ Si prega di notare che le condizioni di taglio differiscono in base a molteplici fattori; per maggiori
L N dettagli fare riferimento alle condizioni di taglio raccomandate.
Acciaio inossidabile
.Ghisa ¢ Preparazione del tagliente: E: Tondo S: Smusso + tondo T: Smusso
=3 2
£ ==
. I S 82 S .
Codice ordinazione 2 9 5o 3 IC L LE W1 S BS RE Geometria
e uw af (¥
s 8B o3 X
a O o o =
SNGU140812ANER-L R G E [ WSX445
SNGU140812ANER-M R G E [ ]
SNMU140812ANER-M R M E [ ]
14.0 — - — 84 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
AOMT123604PEER-M R M E [ ] — 120 10 6.6 3.6 1.6 0.4 APX3000
AOMT123608PEER-M R M E [ — 120 10 6.6 3.6 1.2 08 L
b o AN
= m —
(@) 2 [ 1
SEET13T3AGEN-JL — E E [ ] 13.4 — — — 397 19 15 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM - M S [ ] 13.4 — — — 397 1.9 15
SOET12T308PEER-JL B E [ ] 12.7 — - — 397 14 08 ASX400
SOMT12T308PEER-JM R M E [ ] 12.7 — - — 397 14 08
OEMX12T3ETR1 M T * 12.7 — — — 397 1.0 - OCTACUT
OEMX1705ETR1 M T * 17.0 — - — 50 1.4 -
RPMW10T3MOE - M E * 10.0 — - - 397 - — BRP
RPMW1204MOE - M E * 12.0 — - — 476 — -

(10 inserti per confezione)

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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MX3030 - INSERTI

NO038: MX3030

. Acciaio

¢ Si prega di notare che le condizioni di taglio differiscono in base a molteplici fattori; per maggiori
L N dettagli fare riferimento alle condizioni di taglio raccomandate.
M Acciaio inossidabile
.Ghisa < Preparazione del tagliente: E: Tondo S: Smusso + tondo T: Smusso
= ]
E) =
= N2 1=
Codice ordinazione 2 8 5o S IC L LE W1 S BS RE Geometria
S v a & ™
g 8 o3 >
5 O &3 b3
SPMW090304 M T * 9.525 — - — 318 — 0.4  CESP, SFSP,
SPMW090308 M T  x 955 — — — 318 — 08 cesp
SPMW120304 - M T * 12.7 — — - 318 — 0.4
SPMW120308 - M T e 127 — — — 318 — 08 )
Ic
e
APMT1135PDER-H1 M * — 1125 9 635 35 15 04 BAP300
APMT1135PDER-H2 M * - 11.25 9 635 35 1.2 08 L Re
APMT1135PDER-M2 M * — 11.18 9 635 35 1.2 08 g "
g5ou—LE ] S S
APMT1604PDER-H2 M * — 1711 14 9.525 4.76 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * — 1710 14 9.525 476 1.4 0.8 L RE
[ [E:)AN
LE [ 5]

2/2

(10 inserti per confezione) N

283 Vg,
CONFRONTO TRA FINITURE SUPERFICIALI NELLA LAVORAZIONE DI ACCIAIO LEGATO 42CRMO04
| gradi MX3030 hanno prodotto un’eccellente finitura superficiale con segni di lavorazione uniformi e solo una
leggera opacita.
Materiale 42CrModk Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 ym Ra 0.5320 pm Rz 3.8950 ym
Utensile ASX400-JL £ . :
Ve (m/min) 250
fz (mm/giro) 0.05
ap (mm) 0.5
ae (mm) 100

Modalita di taglio

Taglio a secco

Ty ||-||--|||:||i--'|-;|'| iy
100 ne w20 130 wo 150
00. Lidimk ﬂ‘i‘f‘"l' I I?

80
|

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.

MX3030

60

» & % 100
Lotttk

Convenzionale



NO038: MX3030

MX3030

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

ft

Materiale Durezza Tipo di fresa Inserti Ve @ @
WSX445 LM 180 (130 - 230) 0.15
APX3000 M 160 (120 - 200) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
Acciaio dolce <180 HB ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT = 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP = 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 140 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 - 280 HB
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Acciaio al carbonio BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
Acciaio legato CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Acciaio legato per utensili WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 ( 80 - 160) 0.2
280-350 HB  ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
ASX400 M 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP = 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Acciaio inossidabile <270 HB ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT = 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP = 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
Ghisa ASX445 M 130 (100 - 160) 0.2
Ghisa sferoidale <200 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP — 150 (120 - 180) 0.30*

* Avanzamento al dente ad una profondita di taglio di 3 mm.

1. Per APX3000, l'avanzamento & per un diametro di taglio (DC) compreso tra 12 e 16 mm, profondita di taglio

(ae) < DC x 0.25 e ap < 4 mm.
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SERIE DI PUNTE TRISTAR CON CUSPIDE IN METALLO
DURO INTERCAMBIABILE
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DXAS

PUNTA A CUSPIDE IN METALLO DURO INTERCAMBIABILE

UN NUOVO SISTEMA DI SOSTITUZIONE DELLA CUSPIDE

Questa nuovo sistema & in grado di ridurre significativamente i costi di gestione permettendo al tempo stesso una
precisione di lavorazione ed un'efficienza paragonabili a quelle delle punte integrali.

cecesessese FISSAGGIO A DOPPIA VITE STABILE

Il sistema a doppia vite elimina la deformazione

o del corpo utensile e garantisce un fissaggio

. estremamente efficace, riducendo il rischio di
allentamento e assicurando una tenuta stabile della
cuspide anche in condizioni di lavorazione altamente
sollecitate.

% cecscscsccssssscscsssssscscsssssssscscse CENTRAGGIO SUPER PRECISO

Il fissaggio centrale molto preciso riduce al minimo

il disallineamento tra l'asse della cuspide e quello del
corpo utensile che puo verificarsi durante il serraggio,
garantendo una precisione di foratura paragonabile

a quella di una punta integrale.

DXAS Convenzionale DXAS Convenzionale | Convenzionale

Punta a cuspide intercambiabile | Punte integrali

Cilindricita

0.05 0.22 0.06
(mm)
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DXAS

LAVORAZIONE STABILE ANCHE SU PEZZI A BASSA
RIGIDITA

CONDIZIONE BAVA SUL LATO DI USCITA

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

secececccccccces ASSOTTIGLIAMENTO DELLA PUNTA XR

Grazie ad un controllo uniforme dei trucioli, si ottiene una
bassa resistenza ed un‘eccellente gestione degli stessi.

Il design a bassa resistenza permette di ottenere una
lavorazione ad alta efficienza e riduce il consumo
energetico durante la lavorazione.

SPINTA RIDOTTA AL 60%
8000
6000 E—
z
©
2 4000 _
‘a
%)
2000 I E—
0
DXAS Convenzionale Convenzionale
A B

ACCIAIO C50: CONFRONTO DI FORATURA SU UNA
LASTRA SOTTILE

Il meccanismo di serraggio ad alta resistenza e la
geometria a bassa resistenza del tagliente hanno
significativamente incrementato la stabilita di lavorazione
dei componenti a bassa rigidita.

Si puo forare con elevata precisione e qualita anche su
lastre sottili.

Materiale Acciaio al carbonio medio (C50)
Utensile ?30.0 mm, L/D =5l

Ve (m/min) 70

fz (mm/giro) 0.35

Profondita foro 12 mm (foro passante)

Refrigerante interno per taglio a umido

Modalita di taglio refrigerante idrosolubile, TMPa

DXAS

[l : DXAS HA

B : Utensile convenzionale

DXAS Convenzionale
Sovradimensionamento foro (ym) 0.076 0.125
Valore assorbimento macchina (%) 88 124
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DXAS

LAVORAZIONE STABILE ANCHE NELLA FORATURA PROFONDA

jececccceceseccsccees NUOVO SISTEMA DI REFRIGERAZIONE

Il nuovo design convoglia il refrigerante dall’
elica direttamente sul tagliente, garantendo un
raffreddamento eccellente

Convenzionale

“ececccece DESIGN DELLA SCANALATURA OTTIMIZZATO PER
UN'ECCELLENTE EVACUAZIONE DEI TRUCIOLI

La robusta sezione a spirale sulla punta indirizza i
trucioli verso l'ampia sezione terminale dell’elica
mentre il design a sezione variabile consente di
ottenere elevate prestazioni di rimozione dei trucioli.

ACCIAIO C50: CONFRONTO DI EVACUAZIONE DEI
TRUCIOLI NELLA FORATURA DI FORI PROFONDI DI
GRANDE DIAMETRO

Materiale Acciaio al carbonio medio (C50)
Utensile ?30.0mm,L/D=8

Ve [(m/min) 70

fz (mm/giro) 0.25

Profondita foro 240 mm (foro passante)

Refrigerante interno per taglio a umido

Modalita di taglio refrigerante idrosolubile, TMPa

. . Intasamento truciolo
Nessun intasamento truciolo

— M

Foro d'ingresso Foro diuscita  Foro d'ingresso  Foro di uscita
DXAS Convenzionale

Misuratore carico macchina
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DXAS

CUSPIDE DI CLASSE P (ACCIAIO)

GRADO DP6020: ECCELLENTE RESISTENZA AL
CALORE ED ELEVATA DUREZZA

Con l'aggiunta di Si, la durezza del rivestimento
e la temperatura di ossidazione sono state
significativamente aumentate. Questa struttura
multistrato migliora inoltre la resistenza all'usura
Rivestimento multistrato ed'alla schegglatgra durant'e il taglio, garantendo
Al-Cr-Si-Ti-N un’eccellente resistenza all'usura anche nelle
lavorazioni ad alta velocita e con avanzamenti elevati.
1500 : 1 - DP6020.
ALTICrN. |

XXX Y

1000

T T e e

Temperatura di ossidazione (°C)

0 . . . .
2500 2750 3000 3250 3500

Durezza (Hv)

seeeesstesntesatesnscenncssnsssnscsnscsnscssssees s VMAGLIENTE NEGATIVO AD ELEVATA RESISTENZA

Il tagliente con spoglia negativa migliora la resistenza
all'usura. Rompe inoltre i trucioli durante la
penetrazione nel pezzo, evitando che si avvolgano
attorno al corpo.

USURA DEL TAGLIENTE

DXAS Convenzionale
Puo continuare dopo 115 m Rotturaa 45m

TAGLIENTE DI ALTA QUALITA

Il tagliente & meno suscettibile alla concentrazione di
stress ed ha un'eccellente adesione del rivestimento,
fornendo cosi sia resistenza all'usura che resistenza

a rotture improwvise.

FOTO INGRANDITA DEL TAGLIENTE

DXAS Convenzionale
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SERIE DI PUNTE TRISTAR

COSTI DI GESTIONE RIDOTTI, PRECISIONE ELEVATA ED
ALTA EFFICIENZA

TRISTAR, L'INNOVATIVA SERIE DI PUNTE DI MITSUBISHI MATERIALS, OFFRE 3 VANTAGGI IMPORTANTI:

e Minori costi di gestione

e Precisione elevata

e Alta efficienza

Questa serie di punte & caratterizzata da una vita utensile eccezionalmente lunga e da una riduzione dei costi

operativi nettamente maggiore rispetto alle punte a cuspide intercambiabile tradizionali.

Inoltre, consente un‘accuratezza di lavorazione e un'efficienza paragonabili alle punte integrali.

SERIE DI PUNTE TRISTAR

A

4 Punte ad inserti il Punte a cuspide intercambiabile

Ridotti
[}
c
.2
il
& . .
5 Punte integrali
3
(o]
o
Punte a cuspide intercambiabile
convenzionali
Elevati

Bassa Precisione di lavorazione del foro ed efficienza di lavorazione Elevata
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DXAS

SERIE DI PUNTE TRISTAR

TR F
R e
OI? _— ’5:”‘:’: 2
Oy o\ /S STl §
o LU o=t
LUX
LPR LS
DC<18 18 <DC <30 30 <DC OAL
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
DCONMS =25 DCONMS =32
.
-0.013 -0.016
£ 8g w
5 © 2 = =
Codice ordinazione E_ "§ ga é DC LU LUX LPR LS OAL LF PL § DF Cuspidi
8 &53 £8 a
DXAS1800X1F25 [ J 1.5 2 18 32.0 40.0 58 56 114 55.0 3.0 25 31.3
DXAS1800X3F25 [ ] 3 2 18 59.0 67.0 85 56 141 82.0 3.0 25 31.3 o
DXAS1800X5F25 [ J 2 18 95.0 103.0 121 56 177 118.0 3.0 25 31.3 DXASTELL
DXAS1800X8F25 [ 2 18 149.0 157.0 175 56 231 172.0 3.0 25 31.3
DXAS1900X1F25 [ 1.5 2 19 33.5 41.5 59.5 56 115.5 56.3 3.2 25 31.3
DXAS1900X3F25 [ 3 2 19 62.0 70.0 88 56 144 84.8 3.2 25 31.3 ’
DXAS1900X5F25 [ J 5 2 19 100.0 108.0 126 56 182 122.8 3.2 25 31.3 DXASTH:
DXAS1900X8F25 [ J 8 2 19 157.0 165.0 183 56 239 179.8 3.2 25 31.3
DXAS2000X1F25 [ 1.5 2 20 35.0 43.0 61 56 17 57.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X3F25 [ 3 2 20 65.0 73.0 91 56 147 87.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X5F25 [ J 5 2 20 1050 113.0 131 56 187 127.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X8F25 [ 8 2 20 1650 173.0 191 56 247 187.6 3.4 25 31.3
DXAS2100X1F25 [ J 1.5 2 21 36.5 44.5 62.5 56 118.5 58.9 3.6 25 313
DXAS2100X3F25 [ J 3 2 21 68.0 76.0 94 56 150 90.4 3.6 25 31.3
DXAS2100X5F25 [ J 5 2 21 110.0 118.0 136 56 192 132.4 3.6 25 31.3 DXAS21
DXAS2100X8F25 [ 8 2 21 173.0 181.0 199 56 255 195.4 3.6 25 31.3
DXAS2200X1F25 [ 1.5 2 22 38.0 46.0 b4 56 120 60.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X3F25 [ 3 2 22 71.0 79.0 97 56 153 93.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X5F25 [ J 5 2 22 115.0 123.0 141 56 197 137.3 3.7 25 313
DXAS2200X8F25 [ J 8 2 22 181.0 189.0 207 56 263 203.3 3.7 25 31.3
DXAS2300X1F25 [ J 1.5 2 23 39.5 47.5 65.5 56 121.5 61.6 3.9 25 31.3
DXAS2300X3F25 [ 3 2 23 74.0 82.0 100 56 156 96.1 3.9 25 31.3
DXAS2300X5F25 [ 5 2 23 1200 128.0 146 56 202 142.1 3.9 25 31.3
DXAS2300X8F25 [ 8 2 23 189.0 197.0 215 56 271 2111 3.9 25 31.3
DXAS2400X1F25 [ 1.5 2 24 41.0 49.0 67 56 123 62.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X3F25 [ 3 2 24 77.0 85.0 103 56 159 98.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X5F25 [ J 5 2 24 125.0 133.0 151 56 207 146.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X8F25 [ J 8 2 24 197.0 205.0 223 56 279 218.9 4.1 25 31.3

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



DXAS - SERIE DI PUNTE TRISTAR

N038: DXAS

e 80 ")
2 82 £ z
Codice ordinazione E_ é ga é DC LU LUX LPR LS OAL LF PL § DF Cuspidi
S &53 £58 8
DXAS2500X1F25 ) 15 2 25 425 505 685 56 1245 643 4.2 25 313
DXAS2500X3F25 [ J 3 2 25 80.0 88.0 106 56 162 101.8 4.2 25 31.3  DXAS2500P*
DXAS2500X5F25 ) 2 25 130.0 138.0 156 56 212 151.8 4.2 25  31.3 DXAS2550P
DXAS2500X8F25 ) 2 25 2050 213.0 231 56 287 2268 4.2 25 313
DXAS2600X1F32 ) 15 2 26 440D 520 77 60 137 72.6 44 32 413
DXAS2600X3F32 e 3 2 26 830 91.0 116 60 176 1116 44 32 41.3 DXAS2600P*
DXAS2650P
DXAS2600X5F32 ) 5 2 26 1350 1430 168 60 228 163.6 44 32 413 pxpaco470p
DXAS2600X8F32 ) 8 2 26 213.0 221.0 246 60 306  241.6 44 32 413
DXAS2700X1F32 ) 15 2 27 455 535 785 60 1385  73.9 4.6 32 413
DXAS2700X3F32 ) 3 2 27 860 940 119 60 179 1M4.4 4.6 32 413  DXAS2700P*
DXAS2700X5F32 ) 5 2 27 1400 1480 173 60 233 168.4 4.6 32 41.3 DXAS2750P
DXAS2700X8F32 ) 8 2 27 2210 2290 254 60 314 2494 46 32 413
DXAS2800X1F32 ) 15 2 28 470 550 80 60 140 75.3 4.7 32 413
DXAS2800X3F32 ) 3 2 28 89.0 97.0 122 60 182 117.3 4.7 32 413  DXAS2800P*
DXAS2800X5F32 [ ) 5 2 28 1450 153.0 178 60 238 173.3 4.7 32 41.3 DXAS2850P
DXAS2800X8F32 ) 8 2 28 229.0 237.0 262 60 322 2573 4.7 32 413
DXAS2900X1F32 ) 15 2 29 485 565 815 60 1415 766 4.9 32 413
DXAS2900X3F32 ) 3 2 29 920 1000 125 60 185 120.1 4.9 32 413  DXAS2900P*
DXAS2900X5F32 ) 5 2 29 1500 158.0 183 60 243 178.1 4.9 32 41.3 DXAS2950P
DXAS2900X8F32 ) 8 2 29 237.0 2450 270 60 330  265.1 49 32 413
DXAS3000X1F32 ) 15 2 30 500 580 83 60 143 77.9 5.1 32 413
DXAS3000X3F32 ) 3 2 30 950 103.0 128 60 188 122.9 5.1 32 413
DXAS3000P*
DXAS3000X5F32 ) 5 2 30 155.0 163.0 188 60 248 182.9 5.1 32 413
DXAS3000X8F32 ) 8 2 30 2450 2530 278 60 338 2729 5.1 32 413
2/2
1. Le dimensioni sopra indicate [ * ) si utilizzano per la corretta scelta degli inserti. 203 'Xg
RICAMBI
/ F W
Diametro punta (DC) \\&\\(& Coppia[:‘i:lr:)‘;:caggio ﬁ% Dimensioni cacciavite
Vite di bloccaggio Chiave
18-19 TPS25-1 1.0 TIPO7F 71P
20 - 22 TPS3-1 2.0 TIP10F 101P
23-25 TPS351-1 2.5 TIP1OW 101P
26 - 30 TPS43 4.0 TIP15W 151P

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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CUSPIDI

DC<18 18 <DC <30 30<DC
0.023 0.027
0.002 0.002

0.019
0.001

o
Codice ordinazione P DC LF LPR PL SIG Corpo punta
P4
(=)
DXAS1800P o 18.0 7.0 10.0 3.0 140°
DXAS1810P o 18.1 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1820P [ 18.2 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1830P [ 18.3 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1840P o 18.4 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1800
DXAS1850P o 18.5 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1860P [ 18.6 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1870P [ 18.7 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1880P o 18.8 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1890P o 18.9 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1900P o 19.0 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1910P o 19.1 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1920P o 19.2 6.7 10.0 33 140°
DXAS1930P o 19.3 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1940P o 19.4 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1900
DXAS1950P [ 19.5 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1960P o 19.6 6.7 10.0 33 140°
DXAS1970P o 19.7 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1980P o 19.8 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS1990P o 19.9 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS2000P o 20.0 8.1 11.5 3.4 140°
DXAS2000
DXAS2050P o 20.5 8.0 11.5 3.5 140°
DXAS2100P [ 21.0 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2100
DXAS2150P o 21.5 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2200P o 22.0 7.8 11.5 3.7 140°
DXAS2200
DXAS2250P o 22.5 7.7 11.5 3.8 140°
DXAS2300P o 23.0 9.1 13.0 3.9 140°
DXAS2300
DXAS2350P o 23.5 9.0 13.0 4.0 140°
DXAS2400P o 24.0 8.9 13.0 4.1 140°
DXAS2450P o 24.5 8.9 13.0 4.1 140° DXAS2400
DXAS2470P o 24.7 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500P o 25.0 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500
DXAS2550P o 255 8.7 13.0 4.3 140°
DXAS2600P o 26.0 10.1 14.5 4.4 140°
DXAS2650P o 26.5 10.0 14.5 4.5 140° DXAS2600
DXAS2670P o 26.7 10.0 14.5 4.5 140°
DXAS2700P ® 27.0 9.9 14.5 4.6 140°
DXAS2700
DXAS2750P o 27.5 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800P o 28.0 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800
DXAS2850P o 28.5 9.7 14.5 4.8 140°
DXAS2900P [ J 29.0 10.6 19,9 4.9 140°
DXAS2900
DXAS2950P o 29.5 10.5 15.5 5.0 140°
DXAS3000P o 30.0 10.4 18,3 5.1 140° DXAS3000

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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DXAS - CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Profondita
Materiale DC di foratura Vc n Vf
(L/D)

18.0 1.5-8 110 (80 -170) 1900 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 110(80 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 110(80 -170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
N 23.0 1.5-8 110 (80 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
ﬁ:gf&%iﬂfe 24.0 1.5-8 110(80 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 110(80 - 170) 1400 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 110(80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 110(80 -170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 15-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 110(80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 1.5-8 100 (70 -170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 100 (70 -170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
N . 23.0 1.5-8 100 (70 -170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
égg'ae'c"célcarb"""’ 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 15-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100 (70 -170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 100 (70 -170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 1.5-8 100 (70 - 140 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 140 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 100 (70 - 140 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 - 140 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 15-8 100 (70 - 140 1400 0.30(0.20 - 0.45)
N 23.0 1.5-8 100 (70 - 140 1400 0.30(0.20 - 0.45)
ﬁfé'ral\',loofgza&gm occ. 24.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 100 (70 - 140 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100 (70 - 140 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 100 (70 - 140 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 15-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 100 (70 -170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
_ 23.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
gg'zg 566 45 ccc. 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 100 (70 -170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100 (70 -170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 15-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

1. Fare riferimento alla tabella sopra per maggiori dettagli su come impostare le condizioni di taglio in base all'uso.
2. Quando si usa un fluido da taglio non idrosolubile, ridurre la velocita di taglio tra 1'80 % e il 90 %.
3. Quando si usa L/D=8, la velocita massima di avanzamento dovrebbe essere 0.4 mm/giro.
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COME MONTARE LA CUSPIDE

Cilindro di centraggio
1. Pulire accuratamente l'area di montaggio della

cuspide sul corpo utilizzando un soffiatore d'aria o

strumenti equivalenti, quindi verificare l'assenza di

corpi estranei o contaminazioni nei fori di fissaggio ~ Superficie di

; Foro di centraggio
e sulla superficie di appoggio della cuspide. appoggre

2. Inserire parte cilindrica della cuspide nel foro di
centraggio del portautensili.

3. Inserire le due viti di bloccaggio dalla cuspide e
stringerle entrambe temporaneamente.

4. Premendo leggermente la cuspide contro la
superficie di appoggio del portautensili, serrare le
due viti di bloccaggio alla coppia raccomandata.

Fori filettati
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GUIDA OPERATIVA

1. QUANDO USARE L/D = 8 E COME MIGLIORARE LA PRECISIONE DEI FORI

La lavorazione senza foro guida aumenta la probabilita che si verifichino problemi come rigature.

4 X

vV

Foratura foro guida Foro guida Svasatura Senza foro guida

2. MQL E LAVORAZIONE A SECCO SCONSIGLIATE

La MQL e la lavorazione a secco sono sconsigliate perché i trucioli potrebbero accumularsi nelle viti di bloccaggio.
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GUIDA OPERATIVA

3. COME EVITARE CHE | TRUCIOLI SI AVWWOLGANO ATTORNO AL PEZZO

Sconsigliamo di abbassare la velocita di avanzamento durante la penetrazione del pezzo, in quanto cio puo fare si
che i trucioli si avvolgano attorno alla punta.

QUANDO E POSSIBILE AUMENTARE LE QUANDO NON E POSSIBILE AUMENTARE LE
CONDIZIONI DI TAGLIO CONDIZIONI DI TAGLIO

Consigliamo di aumentare la velocita di taglio e Durante la foratura di fori passanti, si

la velocita di avanzamento. consiglia di utilizzare avanzamento a step e

di interrompere l'avanzamento quando meta
della cuspide sporge.

Vc =80 m/min Vc =100 m/min Trucioli lunghi prodotti Trucioli correttamente
fr =0.30 mm/giro fr=0.35 mm/giro senza avanzamento controllati con
a step. avanzamento a step.

4. COME DIMINUIRE CHATTERING E VIBRAZIONI NELLE OPERAZIONI IN CUI IL PEZZO RUOTA

Per diminuire chattering e vibrazioni nelle operazioni di lavorazione di pezzi in rotazione, provare a lavorare a una
velocita di taglio pit bassa ed una velocita di avanzamento maggiore.

Velocita di taglio ridotta e
Quando la velocita di taglio & velocita di avanzamento

elevata elevata

Ve =101 m/min Vc =70 m/min
fr =0.34 mm/giro fr =0.45 mm/giro
F =391 mm/min F =358 mm/min
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DXAS

ESEMPI DI APPLICAZIONE

ACCIAIO C50: CONFRONTO VITA UTENSILE IN CONDIZIONI GENERICHE DI TAGLIO (F = 531 mm/min)

La vita utensile e superiore di oltre tre volte rispetto
ai prodotti convenzionali.

Oltre a ridurre considerevolmente i costi di gestione,
riduce anche la frequenza di sostituzione della
cuspide.

Materiale Acciaio al carbonio medio (C50)
Utensile #18.0mm, L/D=5

Ve (m/min) 100

fz (mm/giro) 0.3

Profondita foro 90 mm (foro passante)

Refrigerante interno per taglio a umido

Modalita di taglio refrigerante idrosolubile, TMPa

DURATA DELL'UTENSILE 300% O PIU
_

DXAS

Convenzionale A

Convenzionale B

0 50 100 150 200
Lunghezza di taglio (m)

@ Momento in cui & stata scattata la foto

DXAS Convenzionale

Puo continuare dopo 115 m Rotturaa 45m

ACCIAIO C50: CONFRONTO VITA UTENSILE IN CONDIZIONI DI TAGLIO AD ALTA EFFICIENZA (F = 955 mm /min)

DXAS ha un'eccellente resistenza all'usura anche in
condizioni ad alta efficienza, raggiungendo una durata
dell'utensile piu di tre volte maggiore rispetto ai prodotti
convenzionali.

IL design a bassa resistenza consente una lavorazione stabile.

Materiale Acciaio al carbonio medio (C50)
Utensile ?18.0mm, L/D=5

Ve (m/min) 120

fz (mm/giro) 0.45

Profondita foro 90 mm (foro passante)

Refrigerante interno per taglio a umido

Modalita di taglio refrigerante idrosolubile, TMPa

Il : DXAS M A’ B : Utensile convenzionale

DURATA DELL'UTENSILE 300 % O PIU
>

DXAS

Convenzionale

0 50 100
Lunghezza di taglio (m)

@ Momento in cui & stata scattata la foto

DXAS Convenzionale

Puo continuare dopo 115 m Rotturaa 16 m
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DFAS /MFE

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA PER UN AMPIO
CAMPO DI APPLICAZIONI

-:I E Per saperne di piu...
mein B233 A MITSUBISHI MATERIALS
R
R www.mhg-mediastore.net
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N038: DFAS/MFE
DFAS /DFAS-E

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA
CON FORI INTERNI PER REFRIGERANTE

DC3.0-14

eecesccesccece CONTROLLO DEI TRUCIOLI OTTIMIZZATO E RIDUZIONE DEL CARICO

Il tagliente centrale assottigliato genera una resistenza ridotta
creando cosi una geometria dei trucioli ottimale per garantirne
un flusso piu scorrevole.

ecececcece TECNOLOGIA TRI-COOLING PER OGNI DIAMETRO

La portata del refrigerante aumenta senza ridurre la rigidita della
punta. Il flusso extra di refrigerante migliora considerevolmente
Uevacuazione dei trucioli e dissipa il calore generato dal taglio.
Questo consente una lavorazione stabile dell'acciaio inossidabile
e delle leghe di titanio.

secccccccccccccccccccccccs GEOMETRIA DEL TAGLIENTE CON AFFILATURA UNICA

. La robustezza e garantita dalla presenza di una fase piana sullo
spigolo e dall’adozione di un tagliente principale affilato, che
elimina la formazione di bave durante il taglio.

CONFRONTO TRA BAVE NELLA LAVORAZIONE DI TITANIO

DFAS Convenzionale
0.08 mm 0.12 mm

eecccccccccce GRADO RIVESTITO DP102A

Il grado rivestito DP102A presenta un’eccellente lubrificazione
e durata, dimostrando una straordinaria resistenza all'usura

a velocita di taglio da basse a medie.
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MINI-MFE

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA
DI PICCOLO DIAMETRO DC 0.75 - 2.95

eeececoe AFFILATI TAGLIENTI ESCLUSIVI

Le superfici piane sugli spigoli assicurano maggiore resistenza
e affilatura per una sostanziale riduzione delle bave.

eeeee ECCELLENTE CONTROLLO DEI TRUCIOLI

E La geometria del tagliente, che combina diversi raggi, forma un

. tagliente resistente e assicura un eccellente controllo dei trucioli.

. ASSOTTIGLIAMENTO DEL CENTRO PER

esssses 2o UNMINORE SFORZO DI TAGLIO

E La geometria multiraggio del nocciolo, in combinazione con il suo
¢ assottigliamento, assicura una forma del truciolo ideale riducendo
. inmaniera drastica la resistenza al taglio.

MFE Convenzionale

GRADO RIVESTITO DP102A

DP102A e un grado in metallo duro rivestito PVD specifico per punte. Il rivestimento presenta elevata adesione
e stabilita anche su una geometria affilata del tagliente. Cio migliora notevolmente la resistenza all'usura ed
e ideale per U'esecuzione di fori di piccolo diametro in condizioni di bassa velocita e avanzamento.

TAGLIENTI AFFILATI PER UNA MAGGIORE DURATA DELLUTENSILE

100 FORI
Materiale da lavorare AISI 304N
Utensile/Punta MFEQ0100X025S030
L/D (mm) 2
Ve (m/min.) 25
f [mm/giro) 0.007
Macchina MC verticale (BT40)

MFE Convenzionale

e0ceeccccccccoe

* Rivestimento PVD a base di Al-Cr-N

MFE Convenzionale
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MFE

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA

DC 3.0 - 20.0

L]
L]
R piccolo

secccmccccccccccce ECCELLENTE CONTROLLO DEL TRUCIOLO

La combinazione di diversi raggi garantisce un tagliente robusto ed
un eccellente controllo del truciolo.

Materiale da lavorare Acciaio C50
Ve (m/min.) 50
f (mm/giro) 0.07

NUOVO ASSOTTIGLIAMENTO DEL PUNTO “Z” CON FORZA DI

00 00 0000000000000 00 00 SPINTAINFERIORE

La nuova affilatura della punta garantisce un’eccellente
evacuazione dei trucioli.

seccccccccccccccccccccccccces GEOMETRIA OTTIMIZZATA PER UNO SPIGOLO PIU ROBUSTO

La geometria della superficie (inclinazione 0 gradi) garantisce
un’eccellente resistenza alla scheggiatura.

EEEEENENNNNNRNY) SUPERFICIEZERO'H

La superficie liscia riduce la flessione e garantisce un’eccellente
precisione di posizionamento.

:, eeeccccccccccce GRADO DI RIVESTIMENTO DP1020

Il grado DP1020 offre un’eccellente resistenza all'usura e un
minore attrito, per una vita utensile incrementata e un piu ampio
campo di applicazioni.

o 1200
e DP1020
(4]
& 1100
N
[
=]
@ 1000
o
=
@ 900 - -
E Rivestimento
* Con rivestimento PVD a base di [ud convenzionale in PVD
AL-Ti-Cr-N accumulato qé. 800
(o]
2

2750 2800 2900 2950
Durezza (Hv) 301
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DFAS / MFE

ALTA EFFICIENZA IN UN AMPIO CAMPO DI APPLICAZIONI

FORATURA AD ALTA EFFICIENZA IN DIVERSE TIPOLOGIE DI LAVORAZIONE CON ECCELLENTE RESISTENZA

ALLA SCHEGGIATURA

Generazione di impronte e foratura pilota

Superficie inclinata

Superficie convessa fuori

Tuffo
centro

Foro profondo

MFE

0|0

DFAS 3D

0|0
0|0

DFAS 5D

LE BASSE FORZE DI TAGLIO RIDUCONO LE BAVE GRAZIE ALLA SUA FORMA UNICA, E POSSIBILE CORREGGERE
FORI ECCENTRICI E FORI DI FUSIONE CON PRECISIONE ELEVATA

Foratura Riformatura

Piastra sottile

Foro incrociato Fori eccentrici e da fusione

MFE

O
DFAS 3D O

0|0
0|0

DFAS 5D
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D FAS -E o

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA
TOLLERANZA m7

EPN ~ [KE BN FsE

-

[%2]
@i . ——
- 2
LU
LCF LS
oaL*
2
- g
gle =——ti g
LU °
LCF LS
oAL*
3<DC<é 6<DC<10 10<DC<14
@ +0.016 +0.021 +0.025
+0.004 +0.006 +0.007
4<DCONMS<6  6<DCONMS<10 10<DCONMS<14
@ 0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.011
Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF Ls oal* DCONMS  Tipo
DFAS0300X03S060E ° 3 3 9 14 40.4 62 6 2
DFAS0310X03S060E ° 3.1 3 9.3 16 38.6 62 6 2
DFAS0320X03S060E ° 3.2 3 9.6 16 38.8 62 6 2
DFAS0330X03S060E ° 3.3 3 9.9 16 39.0 62 6 2
DFAS0340X03S060E ° 3.4 3 10.2 16 39.1 62 6 2
DFAS0350X03S060E ° 35 3 10.5 16 393 62 6 2
DFAS0360X03S060E ° 3.6 3 10.8 17 385 62 6 2
DFAS0370X03S060E ° 3.7 3 11.1 17 38.7 62 6 2
DFAS0380X03S060E ° 3.8 3 1.4 18 419 66 6 2
DFAS0390X03S060E ° 3.9 3 11.7 18 42.1 66 6 2
DFAS0400X03S060E ° 4 3 12 18 42.3 66 6 2
DFAS0410X03S060E ° 4.1 3 12.3 20 405 66 6 2
DFAS0420X03S060E ° 4.2 3 12.6 20 40.6 66 6 2
DFAS0430X03S060E ° 4.3 3 12.9 20 40.8 66 6 2
DFAS0440X03S060E ° bt 3 13.2 20 41.0 66 6 2
DFAS0450X03S060E ° 45 3 13.5 20 41.2 66 6 2
DFAS0460X03S060E ° bb 3 13.8 21 42.3 66 6 2
DFAS0470X03S060E ° 4.7 3 14.1 21 42.4 66 6 2
DFAS0480X03S060E ° 4.8 3 14.4 22 4.4 66 6 2
DFAS0490X03S060E ° 49 3 14.7 22 415 66 6 2
DFAS0500X03S060E ° 5 3 15 23 405 66 6 2
1/3
* DIN4537-K Ny
3NN,

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 303
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DFAS-E - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA m7

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS OAL* DCONMS Tipo
DFAS0510X03S060E [ ] 5.1 3 15.3 25 38.6 66 b 2
DFAS0520X03S060E [ ] 5.2 3 15.6 25 38.6 66 6 2
DFAS0530X03S060E [ ] 5.3 3 15.9 25 38.7 66 6 2
DFAS0540X03S060E [ ] 5.4 3 16.2 25 38.7 66 6 2
DFAS0550X03S060E [ ] 5.5 3 16.5 25 38.8 66 6 2
DFAS0560X03S060E [ ] 5.6 3 16.8 26 37.8 66 6 2
DFAS0570X03S060E [ ] 5.7 3 171 26 37.9 66 6 2
DFAS0580X03S060E [ ] 5.8 3 17.4 27 36.9 66 6 2
DFAS0590X03S060E [ ] 5.9 3 17.7 27 37.0 66 6 2
DFAS0600X03S060E [ ] 6 g 18 27 37.0 66 6 1
DFAS0610X03S080E [ ] 6.1 3 18.3 29 47.1 79 8 2
DFAS0620X03S080E [ ] 6.2 3 18.6 29 47.1 79 8 2
DFAS0630X03S080E [ ] 6.3 3 18.9 29 47.2 79 8 2
DFAS0640X03S080E [ ] 6.4 3 19.2 29 47.2 79 8 2
DFAS0650X03S080E [ 6.5 3 19.5 29 47.3 79 8 2
DFAS0660X03S080E ([ ] 6.6 3 19.8 30 46.3 79 8 2
DFAS0670X03S080E [ ] 6.7 3 20.1 30 46.4 79 8 2
DFAS0680X03S080E [ ] 6.8 3 20.4 32 [YA 79 8 2
DFAS0690X03S080E [ ] 6.9 3 20.7 32 44.5 79 8 2
DFAS0700X03S080E [ ] 7 8 21 32 44.5 79 8 2
DFAS0710X03S080E [ ] 7.1 3 21.3 34 42.6 79 8 2
DFAS0720X03S080E [ ] 7.2 3 21.6 34 42.6 79 8 2
DFAS0730X03S080E [ ] 7.3 3 21.9 34 42.7 79 8 2
DFAS0740X03S080E ([ ] 7.4 3 22.2 34 42.7 79 8 2
DFAS0750X03S080E [ ] 7.5 3 22.5 34 42.8 79 8 2
DFASQ760X03S080E [ ] 7.6 3 22.8 36 40.8 79 8 2
DFAS0770X03S080E [ ] 7.7 3 23.1 36 40.9 79 8 2
DFAS0780X03S080E [ 7.8 3 23.4 36 40.9 79 8 2
DFAS0790X03S080E [ ] 7.9 3 23.7 36 41.0 79 8 2
DFAS0800X03S080E [ ] 8 g 24 36 41.0 79 8 1
DFAS0810X03S100E [ ] 8.1 3 243 39 47.1 89 10 2
DFAS0820X03S100E [ ] 8.2 3 24.6 39 47.1 89 10 2
DFAS0830X03S100E [ ] 8.3 3 24.9 39 47.2 89 10 2
DFAS0840X03S100E [ ] 8.4 3 25.2 39 47.2 89 10 2
DFAS0850X03S100E [ 8.5 3 25.5 39 47.3 89 10 2
DFAS0860X03S100E ([ ] 8.6 3 25.8 40 46.3 89 10 2
DFAS0870X03S100E [ ] 8.7 3 26.1 40 46.4 89 10 2
DFAS0880X03S100E [ ] 8.8 3 26.4 40 46.4 89 10 2
DFAS0890X03S100E [ ] 8.9 3 26.7 40 46.5 89 10 2
DFAS0900X03S100E [ ] 9 8 27 40 46.5 89 10 2
DFAS0910X03S100E [ ] 9.1 3 27.3 43 43.6 89 10 2
DFAS0920X03S100E [ ] 9.2 3 27.6 43 43.6 89 10 2
DFAS0930X03S100E [ ] 9.3 3 27.9 43 43.7 89 10 2
DFAS0940X03S100E [ ] 9.4 3 28.2 43 43.7 89 10 2
DFAS0950X03S100E [ ] 9.5 3 28.5 43 43.8 89 10 2
DFAS0960X03S100E [ ] 9.6 3 28.8 45 41.8 89 10 2
DFAS0970X03S100E [ ] 9.7 3 29.1 45 41.9 89 10 2
DFAS0980X03S100E [ ] 9.8 3 29.4 45 41.9 89 10 2

2/3

* DIN6537-K N

311 '{c'

304 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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DFAS-E - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA m7

NO038: DFAS/MFE

1 2
. 2 . g
g & 2% 3 8l 8| === | [z
LU ° LU -
LCF LS LCF LS
oaL* 0AL*
Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL* DCONMS Tipo
DFAS0990X03S100E [ ] 9.9 3 29.7 45 42.0 89 10 2
DFAS1000X03S100E ([ ] 10 3 30 45 42.0 89 10 1
DFAS1010X03S120E [ ] 10.1 3 30.3 47 53.0 102 12 1
DFAS1020X03S120E [ ] 10.2 3 30.6 47 53.0 102 12 1
DFAS1030X03S120E [ ] 10.3 3 30.9 47 53.0 102 12 1
DFAS1040X03S120E [ ] 10.4 3 31.2 47 53.0 102 12 1
DFAS1050X03S120E [ ] 10.5 3 31.5 47 53.0 102 12 1
DFAS1060X03S120E ([ ] 10.6 g 31.8 49 51.0 102 12 1
DFAS1070X03S120E [ ] 10.7 3 32.1 49 51.0 102 12 1
DFAS1080X03S120E [ ] 10.8 3 32.4 49 51.0 102 12 1
DFAS1090X03S120E [ ] 10.9 3 32.7 49 51.0 102 12 1
DFAS1100X03S120E [ ] 11 3 33 49 51.0 102 12 1
DFAS1110X03S120E [ ] 11.1 3 33.3 52 48.0 102 12 1
DFAS1120X035120E [ ] 11.2 3 33.6 52 48.0 102 12 1
DFAS1130X03S120E [ ] 11.3 3 33.9 52 48.0 102 12 1
DFAS1140X03S120E [ ] 1.4 3 34.2 52 48.0 102 12 1
DFAS1150X03S120E [ ] 11.5 3 34.5 52 48.0 102 12 1
DFAS1160X03S120E [ ] 11.6 8 34.8 54 46.0 102 12 1
DFAS1170X03S120E [ ] 11.7 3 35.1 54 46.0 102 12 1
DFAS1180X03S120E [ ] 11.8 3 35.4 54 46.0 102 12 1
DFAS1190X035120E [ ] 11.9 3 35.7 54 46.0 102 12 1
DFAS1200X03S120E [ ] 12 3 36 54 46.0 102 12 1
DFAS1250X03S140E [ ] 12.5 3 37.5 56 49.0 107 14 1
DFAS1300X03S140E [ ] 13 3 39 58 47.0 107 14 1
DFAS1350X03S140E [ ] 13.5 3 40.5 60 45.0 107 14 1
DFAS1400X03S140E [ ] 14 3 42 60 45.0 107 14 1
3/3
* DIN6537-K N
311 '{c’

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

305



306

NO038: DFAS/MFE

DFAS

180°
%

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA

TOLLERANZA h8

ERN ~ [HKE BNN FsE

. EE . ol & —— = g
o) = AN S I 13
LU °
LCF LS
OAL
DC=3 3<DC<b 6<DC<10 10<DCx<14
@ 0 0 0 0
-0.014 -0.018 -0.022 -0.027
4<DCONMS<6  6<DCONMS<10 10<DCONMS<14
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
Codice ordinazione DP102A bDC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
DFAS0300X035040 [ ] 3.0 3 9.0 14 39.0 55 4
[3W DFAS0300X055040 * 3.0 5 15.0 20 65.0 87 4
DFAS0310X035040 * 3.1 8 9.3 16 37.0 55 4
& DFAS0310X055040 * 3.1 5 15.5 23 62.0 87 4
DFAS0320X03S040 * 3.2 3 9.6 16 37.0 55 4
a7 DFAS0320X05S040 * 3.2 5 16.0 23 62.0 87 4
DFAS0330X035040 [ ] 83 3 9.9 16 37.0 55 4
[3W DFAS0330X055040 * 3.3 5 16.5 23 62.0 87 4
DFAS0340X035040 * 3.4 g8 10.2 16 37.0 55 4
3 DFAS0340X055040 * 3.4 5 17.0 23 62.0 87 4
DFAS0350X035040 [ ] Bi5 3 10.5 16 37.0 55 4
a1 DFAS0350X05S040 * 3.5 5 17.5 23 62.0 87 4
DFAS0360X035040 * 3.6 8 10.8 18 35.0 55 4
a1 DFAS0360X05S040 * 3.6 5 18.0 26 64.0 92 4
DFAS0370X035040 * 3.7 3 1.1 18 35.0 55 4
37 DFAS0370X05S040 * 3.7 5 18.5 26 64.0 92 4
DFAS0380X03S040 * 3.8 3 1.4 18 35.0 55 4
[IEM DFAS0380X055040 * 3.8 5 19.0 26 64.0 92 4
DFAS0390X035040 * 3.9 3 1.7 18 35.0 55 4
a7 DFAS0390X05S040 * 3.9 5 19.5 26 64.0 92 4
DFAS0400X035040 [ ] 4.0 3 12.0 18 35.0 55 4
[3W DFAS0400X055040 * 4.0 5 20.0 26 64.0 92 4
DFAS0410X035050 * 4.1 3 12.3 20 40.0 62 5
DFAS0410X055050 * 4.1 5 20.5 29 69.0 100 5
1/5
N
311 '{c’

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



DFAS - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA h8

NO038: DFAS/MFE

Codice ordinazione DP102A DC L/D L LCF Ls 0AL DCONMS

DFAS0420X035050 ° 4.2 3 12.6 20 40.0 62 5
NET DFAS0420X055050 * 4.2 5 21.0 29 69.0 100 5
DFAS0430X035050 * 43 3 12.9 20 40.0 62 5
[NEW DFAS0430X055050 * 43 5 215 29 69.0 100 5
DFAS0440X035050 * bk 3 13.2 20 40.0 62 5
NET DFAS0440X055050 * bb 5 22.0 29 69.0 100 5
DFAS0450X035050 ° 45 3 13.5 20 40.0 62 5
[TEM DFAS0450X055050 * 4.5 5 22.5 29 69.0 100 5
DFAS0460X035050 * 4.6 3 13.8 23 37.0 62 5
[NEM DFAS0460X055050 * 46 5 23.0 33 70.0 105 5
DFAS0470X035050 * 47 3 14.1 23 37.0 62 5
[NEM DFAS0470X055050 * 47 5 235 33 70.0 105 5
DFAS0480X035050 * 48 3 144 23 37.0 62 5
[EM DFAS0480X055050 * 48 5 24.0 33 70.0 105 5
DFAS0490X035050 * 4.9 3 14.7 23 37.0 62 5
NET DFAS0490X055050 * 4.9 5 245 33 70.0 105 5
DFAS0500X035050 ° 5.0 3 15.0 23 37.0 62 5
[NEW DFAS0500X055050 * 5.0 5 25.0 33 70.0 105 5
DFAS0510X035060 * 5.1 3 15.3 25 39.0 66 6
[JEM DFAS0510X055060 * 5.1 5 25.5 36 62.0 100 6
DFAS0520X035060 * 5.2 3 15.6 25 39.0 66 6
NET DFAS0520X055060 * 5.2 5 26.0 36 62.0 100 6
DFAS0530X035060 ° 5.3 3 15.9 25 39.0 66 6
NET DFAS0530X055060 * 5.3 5 26.5 36 62.0 100 6
DFAS0540X035060 * 5.4 3 16.2 25 39.0 66 6
NET DFAS0540X055060 * 5.4 5 27.0 36 62.0 100 6
DFAS0550X035060 ° 5.5 3 16.5 25 39.0 66 6
[TEM DFAS0550X055060 * 5.5 5 27.5 36 62.0 100 6
DFAS0560X035060 * 5.6 3 16.8 27 37.0 66 6
[NEM DFAS0560X055060 * 5.6 5 28.0 39 59.0 100 6
DFAS0570X035060 * 5.7 3 17.1 27 37.0 66 6
[NEW DFAS0570X055060 * 5.7 5 28.5 39 59.0 100 6
DFAS0580X035060 * 5.8 3 17.4 27 37.0 66 6
[EM DFAS0580X055060 * 5.8 5 29.0 39 59.0 100 6
DFAS0590X035060 * 5.9 3 17.7 27 37.0 66 6
NET DFAS0590X055060 * 5.9 5 29.5 39 59.0 100 6
DFAS0600X035060 ° 6.0 3 18.0 27 37.0 66 6
[NEM DFAS0600X055060 * 6.0 5 30.0 39 59.0 100 6
DFAS0610X035070 * 6.1 3 18.3 29 44.0 75 7
[JE1 DFAS0610X055070 * 6.1 5 30.5 42 65.0 109 7
DFAS0620X035070 * 6.2 3 18.6 29 44.0 75 7
NET DFAS0620X055070 * 6.2 5 31.0 42 65.0 109 7
DFAS0630X035070 * 6.3 3 18.9 29 44.0 75 7
NET DFAS0630X055070 * 6.3 5 31.5 42 65.0 109 7
DFAS0640X035070 * 6.4 3 19.2 29 44.0 75 7
NET DFAS0640X055070 * 6.4 5 32.0 42 65.0 109 7
DFAS0650X035070 ° 6.5 3 19.5 29 44.0 75 7
[TEM DFAS0650X055070 * 6.5 5 32.5 42 65.0 109 7
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DFAS - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA h8

NO038: DFAS/MFE

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL DCONMS

DFAS0660X035070 * 6.6 3 19.8 32 41.0 75 7
NET DFAS0660X055070 * 6.6 5 33.0 4b 61.0 109 7
DFAS0670X035070 * 6.7 3 20.1 32 41.0 75 7
[E0 DFAS0670X055070 * 6.7 5 335 4b 61.0 109 7
DFAS0680X035070 ° 6.8 3 20.4 32 41.0 75 7
NET DFAS0680X055070 * 6.8 5 34.0 4b 61.0 109 7
DFAS0690X035070 * 6.9 3 20.7 32 41.0 75 7
[EM DFAS0690X055070 * 6.9 5 34.5 46 61.0 109 7
DFAS0700X035070 ° 7.0 3 21.0 32 41.0 75 7
[IE0 DFAS0700X055070 * 7.0 5 35.0 4b 61.0 109 7
DFAS0710X035080 * 7.1 3 213 34 44.0 80 8
[IE0 DFAS0710X055080 * 7.1 5 355 49 67.0 118 8
DFAS0720X035080 * 7.2 3 21.6 34 44.0 80 8
[E0 DFAS0720X05S080 * 7.2 5 36.0 49 67.0 118 8
DFAS0730X035080 * 7.3 3 21.9 34 44.0 80 8
NET DFAS0730X055080 * 7.3 5 36,5 49 67.0 118 8
DFAS0740X035080 * 7.4 3 22.2 34 44.0 80 8
[E0 DFAS0740X05S080 * 7.4 5 37.0 49 67.0 118 8
DFAS0750X035080 ° 75 3 225 34 44.0 80 8
[E0 DFAS0750X055080 * 75 5 375 49 67.0 118 8
DFAS0760X035080 * 7.6 3 22.8 36 42.0 80 8
NET DFAS0760X055080 * 7.6 5 38.0 52 64.0 118 8
DFAS0770X035080 * 7.7 3 23.1 36 42.0 80 8
NET DFAS0770X055080 * 7.7 5 385 52 64.0 118 8
DFAS0780X035080 * 7.8 3 23.4 36 42.0 80 8
NET DFAS0780X055080 * 7.8 5 39.0 52 64.0 118 8
DFAS0790X035080 * 7.9 3 23.7 36 42.0 80 8
[EM DFAS0790X055080 * 7.9 5 39.5 52 64.0 118 8
DFAS0800X035080 ° 8.0 3 24.0 36 42.0 80 8
[E0 DFAS0800X05S080 * 8.0 5 40.0 52 64.0 118 8
DFAS0810X035090 * 8.1 3 243 38 45.0 85 9
[E0 DFAS0810X055090 * 8.1 5 405 55 70.0 127 9
DFAS0820X035090 ° 8.2 3 24.6 38 45.0 85 9
[E0 DFAS0820X055090 * 8.2 5 41.0 55 70.0 127 9
DFAS0830X035090 * 8.3 3 24.9 38 45.0 85 9
NET DFAS0830X055090 * 8.3 5 415 55 70.0 127 9
DFAS0840X035090 * 8.4 3 25.2 38 45.0 85 9
[IE0 DFAS0840X055090 * 8.4 5 42.0 55 70.0 127 9
DFAS0850X035090 ° 8.5 3 255 38 45.0 85 9
[0 DFAS0850X055090 * 8.5 5 425 55 70.0 127 9
DFAS0860X035090 * 8.6 3 25.8 41 42.0 85 9
NET DFAS0860X055090 * 8.6 5 43.0 59 66.0 127 9
DFAS0870X035090 * 8.7 3 26.1 41 42.0 85 9
NET DFAS0870X055090 * 8.7 5 435 59 66.0 127 9
DFAS0880X035090 ° 8.8 3 26.4 41 42.0 85 9
NET DFAS0880X055090 * 8.8 5 44.0 59 66.0 127 9
DFAS0890X035090 * 8.9 3 26.7 41 42.0 85 9
[EM DFAS0890X055090 * 8.9 5 445 59 66.0 127 9
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DFAS - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA h8

NO038: DFAS/MFE

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL DCONMS

DFAS0900X035090 ° 9.0 3 27.0 41 42.0 85 9
NET DFAS0900X055090 * 9.0 5 45.0 59 66.0 127 9
DFAS0910X035100 * 9.1 3 27.3 43 45.0 90 10
[EM DFAS0910X055100 * 9.1 5 455 62 72.0 136 10
DFAS0920X035100 * 9.2 3 27.6 43 45.0 90 10
NET DFAS0920X055100 * 9.2 5 46.0 62 72.0 136 10
DFAS0930X035100 * 9.3 3 27.9 43 45.0 90 10
[EM DFAS0930X055100 * 9.3 5 46.5 62 72.0 136 10
DFAS0940X035100 * 9.4 3 28.2 43 45.0 90 10
[IE0 DFAS0940X055100 * 9.4 5 47.0 62 72.0 136 10
DFAS0950X035100 ° 95 3 285 43 45.0 90 10
[E0 DFAS0950X055100 * 95 5 475 62 72.0 136 10
DFAS0960X035100 * 9.6 3 28.8 45 43.0 90 10
[E0 DFAS0960X055100 * 9.6 5 48.0 65 69.0 136 10
DFAS0970X035100 ° 9.7 3 29.1 45 43.0 90 10
NET DFAS0970X055100 * 9.7 5 485 65 69.0 136 10
DFAS0980X035100 * 9.8 3 29.4 45 43.0 90 10
[E0 DFAS0980X055100 * 9.8 5 49.0 65 69.0 136 10
DFAS0990X035100 * 9.9 3 29.7 45 43.0 90 10
[0 DFAS0990X055100 * 9.9 5 495 65 69.0 136 10
DFAS1000X035100 ° 10.0 3 30.0 45 43.0 90 10
NET DFAS1000X055100 * 10.0 5 50.0 65 69.0 136 10
DFAS1010X035110 * 10.1 3 30.3 47 52.0 101 11
NET DFAS1010X055110 * 10.1 5 50.5 68 79.0 149 11
DFAS1020X035110 ° 10.2 3 30.6 47 52.0 101 1
NET DFAS1020X055110 * 10.2 5 51.0 68 79.0 149 1
DFAS1030X035110 * 103 3 30.9 47 52.0 101 11
[EM DFAS1030X055110 * 10.3 5 51.5 68 79.0 149 1
DFAS1040X035110 * 104 3 31.2 47 52.0 101 11
[IE0 DFAS1040X055110 * 104 5 52.0 68 79.0 149 11
DFAS1050X035110 ° 105 3 315 47 52.0 101 11
[E0 DFAS1050X055110 * 105 5 52.5 68 79.0 149 1
DFAS1060X035110 * 10.6 3 318 50 49.0 101 1
[E0 DFAS1060X055110 * 10.6 5 53.0 72 75.0 149 1
DFAS1070X035110 * 10.7 3 32.1 50 49.0 101 1
NET DFAS1070X055110 * 10.7 5 53.5 72 75.0 149 11
DFAS1080X035110 * 108 3 32.4 50 49.0 101 11
[IE0 DFAS1080X055110 * 108 5 54.0 72 75.0 149 1
DFAS1090X035110 * 10.9 3 32.7 50 49.0 101 1
[0 DFAS1090X055110 * 10.9 5 54.5 72 75.0 149 1
DFAS1100X035110 ° 11.0 3 33.0 50 49.0 101 1
NET DFAS1100X055110 * 11.0 5 55.0 72 75.0 149 1
DFAS1110X035120 * 1.1 3 333 52 51.0 105 12
NET DFAS1110X055120 * 1.1 5 55.5 75 81.0 158 12
DFAS1120X035120 * 112 3 33.6 52 51.0 105 12
NET DFAS1120X055120 * 112 5 56.0 75 81.0 158 12
DFAS1130X035120 * 113 3 33.9 52 51.0 105 12
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NO038: DFAS/MFE

DFAS - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA h8

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS

3T DFAS1130X055120 * 11.3 5 56.5 75 81.0 158 12
DFAS1140X035120 * 1.4 3 34.2 52 51.0 105 12
37 DFAS1140X055120 * 1.4 5 57.0 75 81.0 158 12
DFAS1150X035120 [ 11.5 3 34.5 52 51.0 105 12
AW DFAS1150X055120 * 11.5 5 57.5 75 81.0 158 12
DFAS1160X035120 * 11.6 3 34.8 54 49.0 105 12
AW DFAS1160X055120 * 11.6 5 58.0 78 78.0 158 12
DFAS1170X035120 * 11.7 8 35.1 54 49.0 105 12
37 DFAS1170X055120 * 1.7 5 58.5 78 78.0 158 12
DFAS1180X035120 * 11.8 3 35.4 54 49.0 105 12
3 DFAS1180X055120 * 11.8 5 59.0 78 78.0 158 12
DFAS1190X035120 * 11.9 8 35.7 54 49.0 105 12
AW DFAS1190X055120 * 11.9 5 59.5 78 78.0 158 12
DFAS1200X035120 [ ] 12.0 3 36.0 54 49.0 105 12
37 DFAS1200X055120 * 12.0 5 60.0 78 78.0 158 12
DFAS1250X035130 * 12.5 3 37.5 56 52.0 110 13
N3 DFAS1250X055130 * 12.5 5 62.5 81 84.0 167 13
DFAS1300X035130 [ ] 13.0 8 39.0 59 49.0 110 13
AW DFAS1300X055130 * 13.0 5 65.0 85 80.0 167 13
DFAS1350X035140 * 13.5 g 40.5 61 51.0 M4 14
3T DFAS1350X05S140 * 13.5 5 67.5 88 86.0 176 14
DFAS1400X035140 [ ] 14.0 8 42.0 63 49.0 114 14
DFAS1400X055140 * 14.0 5 70.0 91 83.0 176 14
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NO038: DFAS/MFE

DFAS /DFAS-E

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale DC L/D n a :r0°
3.0 <5 10610 0.07 (0.04 - 0.10)
4.0 <5 7960 0.08 (0.04 - 0.11)
5.0 <5 6370 0.10 (0.05 - 0.14)
6.0 <5 5310 0.12(0.06 - 0.17)
7.0 <5 4550 0.13(0.07 - 0.20)
Acciaidolci, 8.0 <5 3980 0.16 (0.08 - 0.23)
Acciai al carbonio,
acciai legati 9.0 <5 3540 0.17 (0.09 - 0.26)
10.0 <5 3180 0.20 (0.10 - 0.29)
11.0 <5 2890 0.22(0.11 - 0.32)
12.0 <5 2650 0.24(0.12 - 0.35)
13.0 <5 2450 0.26 (0.13 - 0.39)
14.0 <5 2270 0.28 (0.14 - 0.42)
3.0 <5 3180 0.04 (0.01 - 0.08)
4.0 <5 2390 0.06 (0.01 - 0.11)
5.0 <5 1910 0.08 (0.02 - 0.13)
6.0 <5 1590 0.08 (0.02 - 0.15)
7.0 <5 1360 0.09 (0.02 - 0.16)
Bl /cisio inossidabile 8.0 <5 1190 0.10(0.03-0.17)
9.0 <5 1060 0.11(0.03 - 0.19)
10.0 <5 950 0.12 (0.03 - 0.20)
11.0 <5 870 0.13(0.04 - 0.22)
12.0 <5 800 0.14 (0.04 - 0.24)
13.0 <5 730 0.15 (0.04 - 0.26)
14.0 <5 480 0.16 (0.05 - 0.28)
3.0 <5 10610 0.04 (0.02 - 0.07)
4.0 <5 7960 0.05 (0.03 - 0.09)
5.0 <5 6370 0.07 (0.03 - 0.11)
6.0 <5 5310 0.08 (0.04 - 0.13)
7.0 <5 4550 0.09 (0.05 - 0.15)
Ghise grigie, 8.0 <5 3980 0.11(0.05-0.17)
Ghise sferoidali 9.0 <5 3540 0.12 (0.06 - 0.20)
10.0 <5 3180 0.13(0.07 - 0.22)
11.0 <5 2890 0.15(0.07 - 0.24)
12.0 <5 2650 0.16 (0.08 - 0.26)
13.0 <5 2450 0.17 (0.09 - 0.28)

0.19 (0.09 - 0.30)

1. Questa dovrebbe essere la profondita massima del pezzo in lavorazione quando si lavora su una superficie angolata.
(Fare riferimento al diagramma)

2. La tabella di taglio sopra riportata presuppone la foratura su una superficie piana.
Per la foratura su una superficie angolata, regolare la velocita di avanzamento in base all'angolo di inclinazione.
Quando l'angolo di inclinazione a € pari o inferiore a 30°, ridurre la velocita di avanzamento del 30 % o pil come
linea guida.
Quando l'angolo di inclinazione a é superiore a 30°, ridurre la velocita di avanzamento del 50 % o piu come linea
guida.

3. Questo prodotto & un utensile destinato alla foratura. Non puo essere utilizzata per lavorazioni di fresatura
o interpolazioni elicoidali.

4. Se si utilizza una punta con L/D =5, & necessario un foro pilota dello stesso diametro o un foro di diametro superiore
a quello della punta.
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NO038: DFAS/MFE

DFAS/DFAS-E

Materiale DC L/D n ¢ :roo
3.0 <5 13790 0.04 (0.02 - 0.07)
4.0 <5 10350 0.05 (0.03 - 0.09)
5.0 <5 8280 0.07 (0.03-0.11)
6.0 <5 6900 0.08 (0.04 - 0.13)
7.0 <5 5910 0.09 (0.05 - 0.15)
. - 8.0 <5 5170 0.11(0.05 - 0.17)
Leghe di alluminio
9.0 <5 4600 0.12 (0.06 - 0.20)
10.0 <5 4140 0.13(0.07 - 0.22)
11.0 <5 3760 0.15(0.07 - 0.24)
12.0 <5 3450 0.16 (0.08 - 0.26)
13.0 <5 3180 0.17 (0.09 - 0.28)
14.0 <5 2960 0.19 (0.09 - 0.30)
3.0 <5 3710 0.03 (0.01 - 0.05)
4.0 <5 2790 0.04 (0.01 - 0.07)
5.0 <5 2230 0.05 (0.02 - 0.08)
6.0 <5 1860 0.06 (0.02 - 0.10)
7.0 <5 1590 0.07 (0.02 - 0.12)
. 8.0 <5 1390 0.08 (0.03 - 0.13)
Lega di titanio
9.0 <5 1240 0.09 (0.03 - 0.15)
10.0 <5 1110 0.10(0.03-0.17)
11.0 <5 1010 0.11(0.04 - 0.18)
12.0 <5 930 0.12 (0.04 - 0.20)
13.0 <5 860 0.13 (0.04 - 0.22)
14.0 <5 800 0.14(0.05 - 0.23)

1. Questa dovrebbe essere la profondita massima del pezzo in lavorazione quando si lavora su una superficie angolata.
(Fare riferimento al diagramma)

2. La tabella di taglio sopra riportata presuppone la foratura su una superficie piana.
Per la foratura su una superficie angolata, regolare la velocita di avanzamento in base all'angolo di inclinazione.
Quando l'angolo di inclinazione a € pari o inferiore a 30°, ridurre la velocita di avanzamento del 30% o piu come
linea guida.
Quando l'angolo di inclinazione a e superiore a 30°, ridurre la velocita di avanzamento del 50% o piu come linea
guida.

3. Questo prodotto & un utensile destinato alla foratura. Non puo essere utilizzata per lavorazioni di fresatura
o interpolazioni elicoidali.

4. Se si utilizza una punta con L/D =5, & necessario un foro pilota dello stesso diametro o un foro di diametro superiore
a quello della punta.
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NO038: DFAS/MFE

MINI-MFE 3
PER FORI DI PICCOLO DIAMETRO
DC 0.75 - 2.95

ERN ™~ [KE BN

. (%2}
- . o s
“} —=— ST — - - :
47 [&]
= Lu LS e
LCF
OAL

@ 0.75<DC<2.95
0

-0.014

DCONMS =3 DCONMS =4
-0.006 -0.008

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF Ls 0AL DCONMS
MFEQ075X025030 * 0.75 2 1.5 3.0 37.3 45 3
MFEQ080X025030 * 0.80 2 1.6 3.2 37.2 45 3
MFE0085X025030 * 0.85 2 1.7 3.4 37.1 45 3
MFE0090X025030 * 0.90 2 18 3.6 37.0 45 3
MFE0095X025030 * 0.95 2 1.9 3.8 36.9 45 3
MFEQ100X025030 * 1.00 2 2.0 4.0 36.8 45 3
MFEQ105X025030 * 1.05 2 2.1 4.2 36.7 45 3
MFEQ110X025030 * 1.10 2 2.2 bb 36.6 45 3
MFE0115X025030 * 1.15 2 2.3 46 36.4 45 3
MFE0120X025030 * 1.20 2 2.4 48 36.3 45 3
MFE0125X025030 * 1.25 2 2.5 5.0 36.2 45 3
MFE0130X025030 * 1.30 2 2.6 5.2 36.1 45 3
MFEQ135X025030 * 1.35 2 2.7 5.4 36.0 45 3
MFEQ140X025030 * 1.40 2 2.8 5.6 35.9 45 3
MFEQ145X025030 * 1.45 2 2.9 5.8 35.8 45 3
MFE0150X025030 * 1.50 2 3.0 6.0 35.7 45 3
MFE0155X025030 * 1.55 2 3.1 6.2 35.6 45 3
MFE0160X025030 * 1.60 2 3.2 6.4 35.5 45 3
MFE0165X025030 * 1.65 2 3.3 6.6 35.4 45 3
MFEQ170X025030 * 1.70 2 3.4 6.8 35.3 45 3
MFEQ175X025030 * 1.75 2 3.5 7.0 35.2 45 3
1/2
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NO038: DFAS/MFE

MINI-MFE - PER FORI DI PICCOLO DIAMETRO, DC 0.75 - 2.95

Codice ordinazione DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
MFE0180X025030 * 1.80 2 3.6 7.2 35.1 45 3
MFE0185X02S030 * 1.85 2 3.7 7.4 35.0 45 3
MFE0190X02S030 * 1.90 2 3.8 7.6 34.8 45 3
MFE0195X025030 * 1.95 2 3.9 7.8 34.7 45 3
MFE0200X02S040 * 2.00 2 4.0 8.0 37.8 50 4
MFE0205X02S040 * 2.05 2 4.1 8.2 37.7 50 4
MFE0210X02S040 * 2.10 2 4.2 8.4 37.6 50 4
MFE0215X02S040 * 2.15 2 4.3 8.6 37.4 50 4
MFE0220X02S040 * 2.20 2 A 8.8 37.3 50 4
MFE0225X02S040 * 2.25 2 4.5 9.0 37.2 50 4
MFE0230X025040 * 2.30 2 4.6 9.2 37.1 50 4
MFE0235X02S040 * 2.3 2 4.7 9.4 37.0 50 4
MFE0240X02S040 * 2.40 2 4.8 9.6 36.9 50 4
MFE0245X02S040 * 2.45 2 4.9 9.8 36.8 50 4
MFE0250X02S040 * 2.50 2 5.0 10.0 36.7 50 4
MFE0255X02S040 * 2.55 2 5.1 10.2 36.6 50 4
MFE0260X02S040 * 2.60 2 5.2 10.4 36.5 50 4
MFE0265X02S040 * 2.65 2 5.3 10.6 36.4 50 4
MFE0270X02S040 * 2.70 2 5.4 10.8 36.3 50 4
MFE0275X02S040 * 2.75 2 585 11.0 36.2 50 4
MFE0280X025040 * 2.80 2 5.6 11.2 36.1 50 4
MFE0285X02S040 * 2.85 2 5.7 1.4 36.0 50 4
MFE0290X02S040 * 2.90 2 5.8 11.6 35.8 50 4
MFE0295X02S040 * 2.95 2 5.9 11.8 35.7 50 4
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N EW N038: DFAS
MFE
%

PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA
TOLLERANZA h7

ERN ™~ [KE BN

DC
180°
|
i
T
DCONMS

C ey HE ————

LU

LCF LS
OAL

DC
—
180°
|
§; i E
i
|
DCONMS

LU
LCF LS
3<DC<6 6<DC<10 10<DC<18 18<DC<20 OAL
@ 0 0 0 0
-0.012 -0.015 -0.018 -0.021
DCONMS =6 6<DCONMS<10 10<DCONMS<18 DCONMS =20
@) oo e
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
Codice ordinazione DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS Tipo
MFEQ0300X025060 * 3.0 2 6.0 12 35.4 55 6 1
MFE0310X025060 * 3.1 2 6.2 14 33.6 55 6 1
MFE0320X025060 * 3.2 2 6.4 14 33.8 55 6 1
MFEQ0330X025060 * 3.3 2 6.6 14 34.0 55 6 1
MFEQ0340X025060 * 3.4 2 6.8 14 34.1 55 6 1
MFEQ0350X025060 * 3.5 2 7.0 14 34.3 55 6 1
MFE0360X025060 * 3.6 2 7.2 16 32.5 55 6 1
MFEQ0370X025060 * 3.7 2 7.4 16 32.7 55 6 1
MFE0380X025060 * 3.8 2 7.6 16 32.9 59 6 1
MFE0390X025060 * 3.9 2 7.8 16 33.1 55 6 1
MFE0400X025060 * 4.0 2 8.0 16 33.3 55 6 1
MFEQ0410X025060 * 4.1 2 8.2 18 38.5 62 6 1
MFE0420X025060 * 4.2 2 8.4 18 38.6 62 6 1
MFE0430X025060 * 4.3 2 8.6 18 38.8 62 6 1
MFE0440X025060 * 44 2 8.8 18 39.0 62 6 1
MFE0450X025060 * 4.5 2 9.0 18 39.2 62 6 1
MFE0460X025060 * 4.6 2 9.2 20 38.3 62 6 1
MFEQ0470X025060 * 4.7 2 9.4 20 38.3 62 6 1
MFE0480X025060 * 4.8 2 9.6 20 38.4 62 6 1
MFEQ0490X025060 * 4.9 2 9.8 20 38.4 62 6 1
MFEQ0500X025060 * 5.0 2 10.0 20 38.5 62 6 1
1/3
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: /MFE
N EW NO038: DFAS

MFE - PUNTE IN METALLO DURO A TESTA PIATTA, TOLLERANZA h7

Codice ordinazione DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS Tipo
MFE0510X02S060 * 5.1 2 10.2 22 36.5 62 6 1
MFE0520X02S060 * 5.2 2 10.4 22 36.6 62 6 1
MFE0530X02S060 * 5.3 2 10.6 22 36.6 62 6 1
MFE0540X02S060 * 5.4 2 10.8 22 36.7 62 6 1
MFE0550X025060 * 5.5 2 11.0 22 36.7 62 6 1
MFE0560X02S060 * 5.6 2 1.2 24 34.8 62 6 1
MFE0570X02S060 * 5.7 2 1.4 24 34.8 62 6 1
MFE0580X02S060 * 5.8 2 11.6 24 34.9 62 6 1
MFE0590X025060 * 5.9 2 11.8 24 34.9 62 6 1
MFE0600X025S060 * 6.0 2 12.0 24 35.0 62 6 1
MFE0610X025070 * 6.1 2 12.2 26 44.5 74 7 1
MFE0610X025080 * 6.1 2 12.2 26 44.0 74 8 1
MFE0620X02S070 * 6.2 2 12.4 26 44.6 74 7 1
MFE0620X02S080 * 6.2 2 12.4 26 441 74 8 1
MFE0630X02S070 * 6.3 2 12.6 26 Lb4.6 74 7 1
MFE0630X025080 * 6.3 2 12.6 26 441 74 8 1
MFE0640X02S070 * 6.4 2 12.8 26 44.7 74 7 1
MFE0640X025080 * 6.4 2 12.8 26 44.2 74 8 1
MFE0650X025070 * 6.5 2 13.0 26 44.7 74 7 1
MFE0650X025080 * 6.5 2 13.0 26 44.2 74 8 1
MFE0660X025070 * 6.6 2 13.2 28 42.8 74 7 1
MFE0660X025080 * 6.6 2 13.2 28 42.3 74 8 1
MFE0670X025070 * 6.7 2 13.4 28 42.8 74 7 1
MFE0670X025080 * 6.7 2 13.4 28 42.3 74 8 1
MFE0680X025070 * 6.8 2 13.6 28 42.9 74 7 1
MFE0680X025080 * 6.8 2 13.6 28 42.4 74 8 1
MFE0690X02S070 * 6.9 2 13.8 28 42.9 74 7 1
MFE0690X025080 * 6.9 2 13.8 28 42.4 74 8 1
MFEQ700X02S070 * 7.0 2 14.0 28 43.0 74 7 1
MFE0700X02S080 * 7.0 2 14.0 28 42.5 74 8 1
MFE0710X025080 * 7.1 2 14.2 30 40.5 74 8 1
MFE0720X02S080 * 7.2 2 14.4 30 40.6 74 8 1
MFE0730X025080 * 7.3 2 14.6 30 40.6 74 8 1
MFE0740X02S080 * 7.4 2 14.8 30 40.7 74 8 1
MFE0750X025080 * 7.5 2 15.0 30 40.7 74 8 1
MFEQ760X025080 * 7.6 2 15.2 32 38.8 74 8 1
MFEQ770X025080 * 7.7 2 15.4 32 38.8 74 8 1
MFE0780X02S080 * 7.8 2 15.6 32 38.9 74 8 1
MFE0790X025080 * 7.9 2 15.8 32 38.9 74 8 1
MFE0800X025080 * 8.0 2 16.0 32 39.0 74 8 1
MFE0810X025100 * 8.1 2 16.2 34 46.0 84 10 1
MFE0820X02S5100 * 8.2 2 16.4 34 46.1 84 10 1
MFE0830X025100 * 8.3 2 16.6 34 46.1 84 10 1
MFE0840X025100 * 8.4 2 16.8 34 46.2 84 10 1
MFE0850X025100 * 8.5 2 17.0 34 46.2 84 10 1
MFE0860X025100 * 8.6 2 17.2 36 44.3 84 10 1
MFE0870X025100 * 8.7 2 17.4 36 44.3 84 10 1
MFE0880X025100 * 8.8 2 17.6 36 Lb.b 84 10 1
MFE0890X025100 * 8.9 2 17.8 36 Lb.4 84 10 1
MFE0900X025100 * 9.0 2 18.0 36 44.5 84 10 1
MFE0910X025100 * 9.1 2 18.2 38 42.5 84 10 1
MFE0920X02S100 * 9.2 2 18.4 38 42.6 84 10 1
2/3
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NO038: DFAS/MFE
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LU LU
LCF LS LCF Ls
OAL OAL
Codice ordinazione DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS Tipo

MFE0930X025100 * 9.3 2 18.6 38 42.6 84 10 1
MFE0940X025100 * 9.4 2 18.8 38 42.7 84 10 1
MFE0950X025100 * 9.5 2 19.0 38 42.7 84 10 1
MFE0960X02S100 * 9.6 2 19.2 40 40.8 84 10 1
MFE0970X025100 * 9.7 2 19.4 40 40.8 84 10 1
MFE0980X025100 * 9.8 2 19.6 40 40.9 84 10 1
MFE0990X025100 * 9.9 2 19.8 40 40.9 84 10 1
MFE1000X02S100 * 10.0 2 20.0 40 41.0 84 10 1
MFE1010X025120 * 10.1 2 20.2 42 49.0 95 12 1
MFE1020X025120 * 10.2 2 20.4 42 491 95 12 1
MFE1030X025120 * 10.3 2 20.6 42 49.1 95 12 1
MFE1040X025120 * 10.4 2 20.8 42 49.2 95 12 1
MFE1050X025120 * 10.5 2 21.0 42 49.2 95 12 1
MFE1060X025120 * 10.6 2 21.2 44 47.3 95 12 1
MFE1070X025120 * 10.7 2 21.4 44 47.3 95 12 1
MFE1080X025120 * 10.8 2 21.6 44 47.4 95 12 1
MFE1090X025120 * 10.9 2 21.8 L 47.4 95 12 1
MFE1100X025120 * 11.0 2 22.0 Lb 47.5 95 12 1
MFE1110X025120 * 1.1 2 22.2 46 45.5 95 12 1
MFE1120X02S120 * 11.2 2 22.4 46 45.6 95 12 1
MFE1130X025120 * 1.3 2 22.6 46 45.6 95 12 1
MFE1140X025120 * 1.4 2 22.8 46 45.7 95 12 1
MFE1150X025120 * 11.5 2 23.0 46 45.7 95 12 1
MFE1160X025120 * 11.6 2 23.2 48 43.8 95 12 1
MFE1170X025120 * 1.7 2 23.4 48 43.8 95 12 1
MFE1180X025120 * 11.8 2 23.6 48 43.9 95 12 1
MFE1190X025120 * 11.9 2 23.8 48 43.9 95 12 1
MFE1200X025120 * 12.0 2 24.0 48 44.0 95 12 1
MFE1250X025140 * 12.5 2 25.0 50 49.0 102 14 2
MFE1300X02S140 * 13.0 2 26.0 52 47.0 102 14 2
MFE1350X025140 * 13.5 2 27.0 54 45.0 102 14 2
MFE1400X02S140 * 14.0 2 28.0 56 43.0 102 14 2
MFE1450X025160 * 14.5 2 29.0 58 50.0 1M 16 2
MFE1500X025160 * 15.0 2 30.0 60 48.0 M 16 2
MFE1550X025160 * 15.5 2 31.0 62 46.0 m 16 2
MFE1600X025160 * 16.0 2 32.0 b4 44.0 M 16 2
MFE1650X025180 * 16.5 2 33.0 66 50.0 119 18 2
MFE1700X025180 * 17.0 2 34.0 68 48.0 119 18 2
MFE1750X025180 * 17.5 2 35.0 70 46.0 119 18 2
MFE1800X025180 * 18.0 2 36.0 72 44.0 119 18 2
MFE1850X025200 * 18.5 2 37.0 74 50.0 127 20 2
MFE1900X025200 * 19.0 2 38.0 76 48.0 127 20 2
MFE1950X025200 * 19.5 2 39.0 78 46.0 127 20 2
MFE2000X025200 * 20.0 2 40.0 80 44.0 127 20 2
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NO038: DFAS/MFE

MINI-MFE /MFE

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Proprieta DC L/D n a :r0°
0.75 <2 23300 0.030 (0.010 - 0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015 - 0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)
.. . 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)
Acciai dolci <180HB
5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100 - 0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200 - 0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250 - 0.350)
0.75 <2 19000 0.030 (0.010 - 0.050)
1.0 <2 14300 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 10000 0.035 (0.015 - 0.055)
2.0 <2 7900 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 6600 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)
Acc.iali al carbonio, 180-280HB 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)
acciai legati 5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100 - 0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200 - 0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250 - 0.350)
0.75 <2 16900 0.030(0.010 - 0.050)
1.0 <2 12700 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 8400 0.035 (0.015 - 0.050)
2.0 <2 6700 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 5700 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 6800 0.060 (0.040 - 0.080)
Acc_|a.| al ca_rbonlo, 280-350HB 4.0 <2 5100 0.080 (0.060 - 0.100)
acciai legati 5.0 <2 4100 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3400 0.130(0.100 - 0.150)
8.0 <2 2500 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2000 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1700 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1200 0.250 (0.200 - 0.300)

0.300 (0.250 - 0.350)

1. La profondita di foratura consigliata € DC x 2. Questa deve corrispondere alla distanza dal primo punto di contatto
del materiale da lavorare quando si lavora su superfici inclinate. (Fare riferimento alla figura)
2. La tabella di taglio soprastante si riferisce a foratura su superficie piana.
Per foratura su superfici inclinate, regolare la velocita di avanzamento di conseguenza.
Quando l'angolo di inclinazione a & pari o inferiore a 30°, regolare la velocita di avanzamento al 70 % o inferiore.
Quando l'angolo di inclinazione a & pari o superiore a 30°, regolare la velocita di avanzamento al 50 % o inferiore.
3. Questo utensile & adatto solo per la foratura. Non puo essere utilizzato per lavorazioni di fresatura o interpolazioni
elicoidali.
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MINI-MFE /MFE

. s a=0°
Materiale Proprieta DC L/D n fr
0.75 <2 10600 0.007 (0.003 - 0.011)
1.0 <2 7900 0.007 (0.003 - 0.011)
1.5 <2 5300 0.010 (0.005 - 0.015)
2.0 <2 4700 0.015(0.010 - 0.020)
2.5 <2 3800 0.015(0.010 - 0.020)
3.0 <2 3100 0.020 (0.010 - 0.030)
L . . 4.0 <2 2300 0.030 (0.020 - 0.040)
M Acciaio inossidabile <200HB
5.0 <2 1900 0.040 (0.030 - 0.050)
6.0 <2 1500 0.050 (0.040 - 0.060)
8.0 <2 1100 0.060 (0.050 - 0.080)
10.0 <2 950 0.080 (0.060 - 0.100)
12.0 <2 790 0.100 (0.080 - 0.120)
16.0 <2 590 0.120 (0.100 - 0.150)
20.0 <2 470 0.150 (0.120 - 0.200)
0.75 <2 23300 0.030 (0.010 - 0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015 - 0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)
. L 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)
Ghise grigie <350MPa
5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.120)
6.0 <2 3900 0.120 (0.100 - 0.140)
8.0 <2 2900 0.140 (0.120 - 0.160)
10.0 <2 2300 0.160 (0.140 - 0.180)
12.0 <2 1900 0.180 (0.160 - 0.200)
16.0 <2 1400 0.200 (0.180 - 0.240)
20.0 <2 1100 0.240 (0.200 - 0.280)
0.75 <2 16900 0.010 (0.005 - 0.015)
1.0 <2 12700 0.010 (0.005 - 0.015)
1.5 <2 10000 0.020 (0.010 - 0.030)
2.0 <2 8700 0.030 (0.015 - 0.045)
2.5 <2 7300 0.045 (0.025 - 0.065)
3.0 <2 6800 0.050 (0.040 - 0.060)
Ghise sferoidali <450MPa 4.0 <2 5500 0.060 (0.050 - 0.080)
5.0 <2 4400 0.080 (0.060 - 0.100)
6.0 <2 3700 0.100 (0.080 - 0.120)
8.0 <2 2700 0.120 (0.100 - 0.150)
10.0 <2 2200 0.150 (0.120 - 0.180)
12.0 <2 1800 0.180 (0.150 - 0.200)
16.0 <2 1300 0.200(0.180 - 0.250)
20.0 <2 1100 0.250 (0.200 - 0.300)
0.75 <2 42400 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 <2 31800 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 <2 21200 0.020 (0.010 - 0.030)
2.0 <2 17500 0.050 (0.030 - 0.070)
2.5 <2 14000 0.060 (0.040 - 0.090)
3.0 <2 11600 0.060 (0.040 - 0.090)
Leghe di alluminio Si<b % 4.0 <2 8700 0.080 (0.060 - 0.100)
5.0 <2 7000 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 5800 0.130 (0.100 - 0.160)
8.0 <2 4300 0.160 (0.130 - 0.200)
10.0 <2 3500 0.200 (0.160 - 0.240)
12.0 <2 2900 0.240 (0.200 - 0.280)
16.0 <2 2100 0.280 (0.240 - 0.320)
20.0 <2 1700 0.320 (0.280 - 0.360)

1. La profondita di foratura consigliata & DC x 2. Questa deve corrispondere alla distanza dal primo punto di contatto

del materiale da lavorare quando si lavora su superfici inclinate. (Fare riferimento alla figura) _
2. La tabella di taglio soprastante si riferisce a foratura su superficie piana. Y
Per foratura su superfici inclinate, regolare la velocita di avanzamento di conseguenza. Q
Quando l'angolo di inclinazione a e pari o inferiore a 30°, regolare la velocita di avanzamento al 70 % o inferiore. <
Quando l'angolo di inclinazione a & pari o superiore a 30°, regolare la velocita di avanzamento al 50 % o inferiore. DC a
3. Questo utensile & adatto solo per la foratura. Non puo essere utilizzato per lavorazioni di fresatura o interpolazioni 319
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N038: Mini DVAS

MINI DVAS

EFFICIENZA, DURATA, PRECISIONE ELEVATA

TRISTAR, LA SERIE DI PUNTE DI NUOVA GENERAZIONE OFFRE 3 GRANDI VANTAGGI

TRISTAR: VELOCITA

Solitamente la foratura profonda tradizionale e un
processo lento.

Le punte DVAS possono lavorare a velocita
e avanzamenti piu elevati, il che significa cicli di
foratura piu rapidi.

TRISTAR: AFFIDABILITA

Tempo di lavorazione 8 s/foro

Rotture, vita utensile ridotta e mancanza di
lubrorefrigerante possono essere problemi
comuni che si verificano con utensili standard.

DVAS - La vita utile dell’'utensile supera ogni
aspettativa.

TRISTAR: PRECISIONE

Vita utile dell'utensile

DVAS

Tradizionale

| fori eseguiti in modo tradizionale possono non
essere perfettamente rettilinei e presentare errori
di posizionamento.

Le punte DVAS garantiscono fori rettilinei ed una
migliore precisione dimensionale.

Foro d’ingresso Foro d’ingresso

Foro di uscita

DVAS

Tradizionale
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MINI DVAS

RAPIDITA, AFFIDABILITA E PRECISIONE
NUOVI STANDARD NEL SETTORE GRAZIE A CINQUE NUOVE TECNOLOGIE

La prima delle serie TRISTAR & una serie di punte di piccolo diametro con 5 caratteristiche tecnologiche che
consentono una foratura veloce, affidabile e precisa.
B1.0mm-029mmL/D=2-50

"""""""" * FORO TRILOBATO PER IL LUBROREFRIGERANTE

geceee NUOVO ASSOTTIGLIAMENTO DEL VERTICE DELLA
PUNTA XR

"""""" * DESIGN ALLAVANGUARDIA RESISTENTE ED
AFFILATO
JSTITTITLIETRE NUOVO GRADO RIVESTITO DP1120

gececeeeee GEOMETRIA ESCLUSIVA AD ELEVATA RIGIDITA

150 %

100 %

: ;
. cecccccscsses 0

Resistenza al taglio

DVAS Tradizionale
Materiale 42CrMoé4
Utensile DC=@1.0mm, L/D=20
Ve (m/min) 70
f (mm/giro) 0.04




N038: Mini DVAS

SELEZIONE DELLE PUNTE

DVAS - SERIE DI PUNTE IN METALLO DURO TRISTAR

Codice prodotto DC Materiale Forma

Intervalli

N° pezzi
Profondita
foro L/D

i

Punte pilota 21.0-029 01 20 2|© O|O|0O|© e CE—
?1.0-02.9 0.1 20 710 O[O|0O|0O
?1.0-229 01 20 12|00 ©|O|O|© —
$1.0-029 0.1 20 2000 ©O|O|O|0©O B
Punte
lunghe $1.0-029 01 20 25O O|O|O|O
@1.0-929 01 20 30O ©O|O|0O|O
21.0-929 01 20 40O O|O|O|O —_—
21.0-925 05 20 50(© ©|O|0O|O =
Lubrorefrigerante L/D
S Lubrorefrigerante interno X50 L/D =50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Applicazioni Diametro Stelo
DVA Uso generico 01001 @ 1.0 mm S040  Diametro stelo 4 mm
029010 2.9 mm
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MINI DVAS 206

PUNTE PILOTA IN METALLO DURO TRISTAR
BEN v [N BN Tse

1 PL LF
- . s s
== _— ol TILAS S X ; |8
- — 3
LUX LS
LCF
OAL
DC<3
@ 0.006
-0.004
DCONMS = 4
9
-0.008
Codice ordinazione DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tipo
DVAS0100X025040 [ ] 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 41.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 [} 1.1 4 2 2.4 35 9.0 411 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X02S040 ( J 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 41.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X02S040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 40.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 [ J 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 40.7 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X025040 [ J 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 40.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X025040 [ ] 1.6 4 2 8.8 5.1 1.1 40.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 [ J 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 40.3 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ( J 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 40.2 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 [} 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 40.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 ( 2.0 4 2 4.4 6.4 12.9 39.9 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 [ J 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 39.8 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X025040 [ J 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 39.7 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 [ ] 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 44.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X02S040 ( J 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 4h4 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 [} 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 44.3 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X02S040 ( J 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 44.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X025040 [ 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 44.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X025040 [ J 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 43.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X025040 [ J 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 43.7 55.0 54.5 0.5 1
1/1
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MINI DVAS

PUNTE IN METALLO DURO TRISTAR
e v N SN

2 PL LF
A g
Y, N S— 2 sl s = 5 B lé
e [m]
LUX LS
LCF
0AL
3 PL LF
(9]
B e g;é@ s - I %
LU a8
LCF LS
oo 0AL
©
-0.010
DCONMS =4
o
-0.008
Codice ordinazione DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Tipo
DVAS0100X07S040 [ J 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 41.2 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X12S040 [ 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 39.2 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X20S040 [ 1.0 4 20 20.2 - 23.2 38.2 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0100X255040 [ J 1.0 4 25 25.2 — 28.2 39.2 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 — 33.2 40.2 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ J 1.0 4 40 40.2 — 43.2 41.2 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 [ ] 1.0 4 50 50.2 — 53.2 43.2 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X07S040 [ 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 40.6 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X12S040 [} 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 38.1 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X20S040 [ 1.1 4 20 22.2 - 25.5 36.1 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ J 1.1 4 25 27.7 — 31.0 36.6 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ J 1.1 4 30 33.2 — 36.5 37.1 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 — 47.5 37.1 90.0 89.8 0.2 3
[MET DVAS0110X505040 [ 1.1 4 50 55.2 - 58.5 38.1 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ J 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 40.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X12S040 [ 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 39.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X20S040 [ ) 1.2 4 20 24.2 - 27.8 38.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ J 1.2 4 25 30.2 — 33.8 38.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 — 39.8 39.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ J 1.2 4 40 48.2 — 51.8 40.0 97.0 96.8 0.2 3
M= DVAS0120X50S040 [ J 1.2 4 50 60.2 = 63.8 41.0 110.0 109.8 0.2 3
DVAS0130X07S040 [ 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 39.3 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X12S040 [ 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 37.8 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X20S040 [ J 1.3 4 20 26.2 — 30.1 35.8 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 — 36.6 35.3 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0130X30S040 [ J 1.3 4 30 39.2 — 43.1 35.8 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 — 56.1 35.8 97.0 96.8 0.2 3
3T DVAS0130X505040 [ 1.3 4 50 65.2 - 69.1 35.8 110.0 109.8 0.2 3

—
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MINI DVAS - PUNTE IN METALLO DURO TRISTAR

Codice ordinazione DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS 0AL LF PL  Tipo
DVAS0140X075040 ° 14 4 7 101 115 173 387 550 54.7 0.3 2
DVAS0140X125040 ° 14 4 12 17.1 185 243 39.7 630 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 ° 1.4 4 20 28.3 - 325 377 750 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 ° 14 4 25 35.3 - 39.5 37.7 820 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 ° 14 4 30 42.3 - 465 387 900 89.7 0.3 3
DVAS0140X405040 ° 14 4 40 56.3 - 60.5 39.7 1050 1047 0.3 3

[EM DVASO140X50S040 ° 14 4 50 70.3 - 745 407 1200 1197 0.3 3
DVAS0150X07S040 ° 15 4 7 108 123 18.2 38.1 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X 125040 ° 15 4 12 183 19.8 25.7 386 630 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 ° 15 4 20 30.3 = 34.8 356 750 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 ° 15 4 25 37.8 - 42.3 35.1 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 ° 15 4 30 453 - 49.8 356 900 89.7 0.3 3
DVAS0150X405040 ° 15 4 40 60.3 - 64.8 356 1050 1047 0.3 3
DVAS0150X50S040 ° 15 4 50 75.3 - 79.8 356 1200 1197 0.3 3
DVAS0160X07S040 ° 16 4 7 M5 131 19.2 394 570 56.7 0.3 2
DVASO0160X125040 ° 1.6 4 12 195 211 27.2 404 660 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 ° 1.6 4 20 323 - 37.1 374 790 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 ° 16 4 25 403 - 45.1 384 880 87.7 0.3 3
DVAS0160X305040 ° 16 4 30 483 - 53.1 414 990 98.7 0.3 3
DVAS0160X405040 ° 16 4 40 64.3 - 69.1 394 1130 1127 0.3 3

[EM DVASO160X50S040 ° 16 4 50 80.3 - 85.1 404 1300 1297 0.3 3
DVAS0170X07S040 ° 1.7 4 7 122 140 20.1 388 570 56.7 0.3 2
DVASO0170X125040 ° 1.7 4 12 207 225 28.6 393 660 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 ° 17 4 20 34.3 - 39.4 353 790 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 ° 17 4 25 42.8 - 47.9 358 880 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 ° 17 4 30 51.3 - 56.4 383 990 98.7 0.3 3
DVAS0170X405040 ° 17 4 40 68.3 - 73.4 353 1130 1127 0.3 3

NET DVAS0170X50S040 ° 1.7 4 50 85.3 — 90.4 353 1300 1297 0.3 3
DVAS0180X07S040 ° 18 4 7 129 148 21.0 402 590 58.7 0.3 2
DVAS0180X 125040 ° 18 4 12 219 238 30.0 412 690 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 ° 18 4 20 36.3 - 41.7 382 840 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 ° 18 4 25 453 - 50.7 392 940 93.7 0.3 3
DVAS0180X305040 ° 18 4 30 54.3 - 59.7 402 1040 1037 0.3 3
DVAS0180X40S040 ° 18 4 40 72.3 - 77.7 412 1230 1227 0.3 3

[EM DVAS0180X505040 ° 18 4 50 90.3 - 95.7 432 1430 1427 0.3 3
DVAS0190X07S040 ° 19 4 7 137 15.6 21.9 395  59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X125040 ° 1.9 4 12 232 25.1 314 400 9.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 ° 19 4 20 38.4 - 44.1 360 840 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 ° 19 4 25 47.9 - 53.6 365 940 93.6 0.4 3
DVAS0190X305040 ° 19 4 30 57.4 - 63.1 370 1040  103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 ° 19 4 40 76.4 - 82.1 370 1230 1226 0.4 3

NET DVAS0190X50S040 ° 19 4 50 95.4 — 1011 380 1430 1426 0.4 3
DVAS0200X07S040 ° 2.0 4 7 164 164 22.9 419 620 61.6 0.4 2
DVAS0200X 125040 ° 2.0 4 12 b 264 32.9 429 730 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 ° 2.0 4 20 40.4 - 464 409 910 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 ° 2.0 4 25 50.4 - 56.4 419 1020 1016 0.4 3
DVAS0200X30S040 ° 2.0 4 30 60.4 - 6.4 429 1130 1126 0.4 3
DVAS0200X40S040 ° 2.0 4 40 80.4 - 86.4 459 1360 1356 0.4 3
DVAS0200X50S040 ° 2.0 4 50  100.4 — 1064 479 1580  157.6 0.4 3
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N038: Mini DVAS

MINI DVAS - PUNTE IN METALLO DURO TRISTAR

Codice ordinazione DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS 0AL LF PL  Tipo
DVAS0210X075040 ° 2.1 4 7 15.1 17.2 238 413 620 61.6 0.4 2
DVAS0210X 125040 ° 2.1 4 12 256 277 34.3 418 730 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 ° 2.1 4 20 42.4 - 48.7 388 910 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 ° 2.1 4 25 52.9 - 59.2 393 1020 1016 0.4 3
DVAS0210X30S040 ° 2.1 4 30 63.4 - 69.7 398 1130 1126 0.4 3
DVAS0210X405040 ° 2.1 4 40 84.4 - 90.7 418 1360 1356 0.4 3

[EM DVAS0210X50S040 ° 2.1 4 50  105.4 - My 428 1580  157.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 ° 2.2 4 7 158  18.1 24.7 406 620 61.6 0.4 2
DVAS0220X 125040 ° 2.2 4 12 268 291 35.7 406 730 72.6 0.4 2
DVAS0220X20S040 ° 2.2 4 20 bbb - 51.0 3.6 910 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 ° 2.2 4 25 55.4 - 62.0 3.6 1020 1016 0.4 3
DVAS0220X30S040 ° 2.2 4 30 66.4 - 73.0 3.6 1130 1126 0.4 3
DVAS0220X405040 ° 2.2 4 40 88.4 - 95.0 376 1360 1356 0.4 3

[E0 DVAS0220X50S040 ° 2.2 4 50 1104 — 170 376 1580  157.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 ° 23 4 7 165 189 25.7 430 650 b4.6 0.4 2
DVAS0230X 125040 ° 2.3 4 12 280 304 37.2 445 780 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 ° 2.3 4 20 464 - 53.3 415 980 97.6 0.4 3
DVAS0230X255040 ° 23 4 25 57.9 - 64.8 430 111.0 1106 0.4 3
DVAS0230X305040 ° 23 4 30 69.4 - 76.3 445 1240 1236 0.4 3
DVAS0230X405040 ° 23 4 40 92.4 - 99.3 475 1500  149.6 0.4 3

[EM DVAS0230X505040 ° 23 4 50  115.4 — 1223 505 1760 1754 0.4 3
DVAS0240X07S040 ° 2.4 4 7 172 19.7 26.6 424 650 b4.6 0.4 2
DVAS0240X 125040 ° 2.4 4 12 292 317 38.6 434 780 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 ° 2.4 4 20 48.4 - 55.6 394 980 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 ° 2.4 4 25 60.4 - 67.6 404 1110 1106 0.4 3
DVAS0240X305040 ° 2.4 4 30 72.4 - 79.6 414 1240 1236 0.4 3
DVAS0240X405040 ° 2.4 4 40 96.4 — 10346 434 1500 149.6 0.4 3

[EM DVAS0240X50S040 ° 2.4 4 50 1204 — 1274 454 1760 1756 0.4 3
DVAS0250X07S040 ° 2.5 4 7 180 205 275 417 650 645 0.5 2
DVAS0250X 125040 ° 2.5 4 12 305 330 40.0 422 780 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 ° 25 4 20 50.5 - 58.0 372 980 97.5 0.5 3
DVAS0250X255040 ° 25 4 25 63.0 - 70.5 377 1110 1105 0.5 3
DVAS0250X305040 ° 25 4 30 75.5 - 83.0 382 1240 1235 05 3
DVAS0250X40S040 ° 25 4 40 1005 — 1080 392 1500 1495 05 3
DVAS0250X50S040 ° 25 4 50 1255 — 1330 402 1760 1755 05 3
DVAS0260X07S040 ° 2.6 4 7 187 213 28.4 41.1 65.0 645 0.5 2
DVAS0260X 125040 ° 2.6 4 12 317 343 41.4 411 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 ° 2.6 4 20 52.5 - 60.3 35.1 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 ° 2.6 4 25 65.5 - 73.3 3.1 111.0 1105 0.5 3
DVAS0260X305040 ° 2.6 4 30 78.5 - 86.3 351 1240 1235 05 3
DVAS0260X40S040 ° 2.6 4 40 1045 — 1123 351 1500 1495 05 3

NET DVAS0260X50S040 ° 2.6 4 50 1305 — 1383 35.1 1760 1755 05 3
DVAS0270X07S040 ° 2.7 4 7 194 222 29.4 435 680 675 0.5 2
DVAS0270X 125040 ° 2.7 4 12 329 357 42.9 450 830 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 ° 2.7 4 20 54.5 - 62.6 420 1070 1065 0.5 3
DVAS0270X255040 ° 2.7 4 25 68.0 - 76.1 435 1220 1215 05 3
DVAS0270X30S040 ° 2.7 4 30 815 - 89.6 450 1370 1365 05 3
DVAS0270X40S040 ° 2.7 4 40 1085 — 11646 480 1670 1665 05 3

DVAS0270X50S040 ° 2.7 4 50 1355 — 1434 51.0 1970 1965 0.5 3
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N038: Mini DVAS

MINI DVAS - PUNTE IN METALLO DURO TRISTAR

Codice ordinazione DP1120  DC  DCONMS L/D Lu LUX LCF LS 0AL LF PL  Tipo
DVAS0280X075040 ° 2.8 4 7 201 230 30.3 428 680 67.5 0.5 2
DVAS0280X 125040 ° 2.8 4 12 3.1  37.0 44.3 438 830 82.5 0.5 2
DVAS0280X20S040 ° 2.8 4 20 56.5 — 64.9 39.8  107.0 1065 0.5 3
DVAS0280X255040 ° 2.8 4 25 70.5 = 78.9 408 1220 1215 0.5 3
DVAS0280X305040 ° 2.8 4 30 84.5 — 92.9 418 1370 1365 0.5 3
DVAS0280X405040 ° 2.8 4 40 112.5 — 1209 438 1670 1665 0.5 3

[E0 DVAS0280X505040 ° 2.8 4 50 140.5 — 1489 458 1970 1965 0.5 3
DVAS0290X07S040 ° 2.9 4 7 208 238 31.2 422 680 67.5 0.5 2
DVAS0290X 125040 ° 2.9 4 12 353 383 45.7 427 830 82.5 0.5 2
DVAS0290X20S040 ° 2.9 A 20 58.5 = 67.2 377 107.0 1065 0.5 3
DVAS0290X255040 ° 2.9 4 25 73.0 — 81.7 382 1220 1215 0.5 3
DVAS0290X305040 ° 2.9 4 30 87.5 = 96.2 387 1370 1365 0.5 3
DVAS0290X405040 ° 2.9 4 40 116.5 — 1252 39.7 1670 1665 0.5 3

[E0 DVAS0290X505040 ° 2.9 4 50 145.5 — 1542 407 1970 1965 0.5 3
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N038: Mini DVAS

MINI DVAS

CONDIZIONI DI TAGLIO CONSIGLIATE

Materiale DC L/D Vc n fr
1.0 2-30 65 (30 - 100} 20700 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 65 (30 - 100} 20700 0.030 (0.020 - 0.040)
15 2-30 65 (30 - 100) 13800 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 65 (30 - 100) 13800 0.045 (0.030 - 0.060)
Acciaio dolce 2.0 2-30 70 (40 - 100} 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Acciaio al carbonio,
Acciaio legato 2.0 40, 50 70 (40 - 100} 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
25 2-30 70 (40 - 100} 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100} 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100} 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100} 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 60 (20 - 100} 19100 0.025 (0.010 - 0.040)
1.0 40, 50 60 (20 - 100} 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
15 2-30 60 (20 - 100} 12700 0.038 (0.015 - 0.060)
izz:::g ::zz:g:g:i fe”rsrtitei::i“" 15 40, 50 60 (20 - 100) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
M Acciaio ipgssidabile ferritico e 2.0 2-30 60 (20 - 100) 9500 0.050 (0.020 - 0.080)
martensitico 2.0 40, 50 60 (20 - 100) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
Acciai inossidabili temprati per 25 2-30 60 (20 - 100) 7600 0.063 (0.025 - 0.100)
precipitazione
2.5 40, 50 60 (20 - 100) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (20 - 100) 6600 0.073 (0.029 - 0.116)
2.9 40, 50 60 (20 - 100) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 70 (40 - 100) 22300 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 70 (40 - 100) 22300 0.030 (0.020 - 0.040)
1.5 2-30 70 (40 - 100) 14900 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 70 (40 - 100) 14900 0.045 (0.030 - 0.060)
Ghisa 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Ghisa sferoidale 2.0 40,50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
25 2-30 70 (40 - 100} 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100} 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100} 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 140 (100 - 180) 31800 0.040 (0.020 - 0.060)
1.0 40, 50 140 (100 - 180) 31800 0.035 (0.020 - 0.050)
15 2-30 140 (100 - 180) 21200 0.060 (0.030 - 0.090)
15 40, 50 140 (100 - 180) 21200 0.053 (0.030 - 0.075)
‘ . 2.0 2-30 140 (100 - 180) 15900 0.080 (0.040 - 0.120)
Lega di alluminio
2.0 40, 50 140 (100 - 180) 15900 0.070 (0.040 - 0.100)
2.5 2-30 140 (100 - 180) 12700 0.100 (0.050 - 0.150)
2.5 40, 50 140 (100 - 180) 12700 0.088 (0.050 - 0.125)
2.9 2-30 140 (100 - 180) 11000 0.116 (0.058 - 0.174)
2.9 40, 50 140 (100 - 180) 11000 0.102 (0.058 - 0.145)

1. Questa condizione & consigliata solo quando si utilizza il lubrorefrigerante interno.

2. Controllare le condizioni dei trucioli e, se necessario, effettuare una foratura con avanzamento a step.
Passo di riferimento dello step: da 0.2a 1.0 DC

3. Regolare le condizioni di taglio in funzione delle condizioni di rigidita di macchina e del pezzo da lavorare, geometria della
lavorazione ecc.

4. Si sconsigliano profondita di foratura che eccedano la lunghezza del tagliente (LU).

5. Bloccare la punta in modo che l'eccentricita non superi 0.003 mm.

6. Non prendere in pinza le eliche della punta.
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N038: Mini DVAS

MINI DVAS

Materiale DC L/D Vc n fr

1.0 2-30 30 (10 - 50) 9500 0.015 (0.010 - 0.020)
1.0 40,50 30(10 - 50) 9500 0.015(0.010 - 0.020)
1.5 2-30 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
15 40,50 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
. . 2.0 2-30 30 (10 - 50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
Leghe resistenti al calore
2.0 40, 50 30 (10 -50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
2.5 2-30 30 (10 - 50 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.5 40,50 30(10 - 50) 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.9 2-30 30(10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
2.9 40,50 30 (10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
1.0 2-30 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
o 2.0 2-30 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
Lega di titanio
2.0 40, 50 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40, 50 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
. 2.0 2-30 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
Leghe di cromo-cobalto
2.0 40, 50 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
25 40, 50 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (30 - 90) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40,50 60 (30 - 90 6600 0.058 (0.029 - 0.087)

1. Questa condizione & consigliata solo quando si utilizza il lubrorefrigerante interno.

2. Controllare le condizioni dei trucioli e, se necessario, effettuare una foratura con avanzamento a step.
Passo di riferimento dello step: da 0.2a 1.0 DC

3. Regolare le condizioni di taglio in funzione delle condizioni di rigidita di macchina e del pezzo da lavorare, geometria della
lavorazione ecc.

4. Sisconsigliano profondita di foratura che eccedano la lunghezza del tagliente (LU).

5. Bloccare la punta in modo che Ueccentricita non superi 0.003 mm.

6. Non prendere in pinza le eliche della punta.
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NO038: G80OA - MPLUS

TRONCATURA IN SERIE

MODULARITA ED ELEVATE PRESTAZIONI

Indipendentemente dal settore, & la profonda conoscenza dei dettagli che fa la differenza e distingue i migliori dagli
altri. Che si tratti del settore medico o automobilistico, dell'ingegneria meccanica generale o del settore dei beni di
consumo, i componenti devono essere progettati utilizzando il minor spazio, peso o numero di utensili possibile.

] =& F

Cio significa che la produzione delle minuterie deve essere efficiente e precisa, come avviene da molti anni nel
settore delle macchine multi-mandrino. Uno degli elementi chiave dell’intero processo di lavorazione consiste
proprio nell'ottenere una troncatura affidabile.

Il nuovo sistema di troncatura G80A & dotato di caratteristiche che offrono migliori prestazioni, maggiore
affidabilita ed efficienza. Il passaggio interno di refrigerante rende il processo ancora piu sicuro, garantendo
una durata dell'utensile superiore.

La facilita d'impiego sia durante la sostituzione degli inserti che nell'impostazione dell'altezza centrale
rappresenta una funzionalita aggiuntiva. | moduli di scanalatura sono progettati specificamente per le
condizioni della macchina, aumentando significativamente la stabilita.
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N038: G80A - MPLUS

G80A

SOLUZIONI SPECIALI

Non tutte le tipologie di macchine sono menzionate nella panoramica a pagina 335. E possibile ricevere
assistenza tecnica per linstallazione dell'utensile di tipo G80A o una soluzione personalizzata per altri tipi
di macchine.
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Contattare il fornitore Mitsubishi Materials di zona per un’analisi specifica della situazione. Nel caso sia necessaria
una soluzione personalizzata, verranno eseguiti test di controllo collisione sia tramite CAD che in loco utilizzando
un modello di utensile prodotto con tecnologia additiva prima di procedere con la produzione dell'utensile
definitivo. Dopo Uesito positivo del test, verra offerta una soluzione finale.
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4155D (MPLUS)

PRIMA SCELTA PER LE LAVORAZIONI AD ALTO
AVANZAMENTO DELLE LEGHE DI TITANIO
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N038: 4155D - MPLUS

4155D

PER LAVORAZIONI EFFICIENTI AD ALTO AVANZAMENTO

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO PER
STABILITA ED ALTE PRESTAZIONI

e | taglienti distanziati in modo variabile riducono
le vibrazioni, specialmente nelle applicazioni ad
elevato sbalzo.

¢ Le tipologie a passo fitto ed extra-fitto consentono
prestazioni di taglio altamente efficienti.

¢ L'acciaio scelto per la costruzione del corpo
fresa e in grado di assorbire in modo sicuro le
forze di lavorazione. Inoltre, il rivestimento in
nichel aumenta la protezione dall'usura e dalla
corrosione.

¢ La posizione precisa dell'inserto, combinata con
una geometria ideale e un’uscita del refrigerante
posizionata con precisione, consente di ottenere
la massima stabilita e le massime prestazioni di
lavorazione.

PRESTAZIONI DI TAGLIO

L'angolo di registro di 15° pud raggiungere un APMX
di 2 mm, il che consente un’elevata velocita di
asportazione, ma con basse forze radiali.

APPLICAZIONI MIRATE

© © ¢ 0 0 0 0 00 0000000000000 0000000000000 0000000000000 0000000000000 0000000000000 0000 0o

L'uso di diametri diversi e il posizionamento preciso
degli ugelli del refrigerante consentono una perfetta
rimozione dei trucioli, oltre a ridurre e dissipare le
alte temperature che si presentano sul tagliente.

SICURA, PRECISA E AFFIDABILE

© © 0 0000000000000 0000000000000000000000000
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Il posizionamento preciso, il bloccaggio sicuro
dell'inserto e le ampie superfici di contatto offrono la
possibilita di lavorare ad alte prestazioni ed efficienti
avanzamenti acciai inossidabili e materiali resistenti
al calore.
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NO038: 4155D - MPLUS

415SD

INSERTI PER LAVORAZIONI EFFICIENTI
AD ALTO AVANZAMENTO

IL GRADO MP9130, RIVESTITO IN PVD E AD ALTE PRESTAZIONI, E DEDICATO ALLA LAVORAZIONE DEL TITANIO

¢ Fresatura frontale ad alto avanzamento, operazioni di spallamento, a tuffo e in rampa.
¢ |deale per la lavorazione di componenti che richiedono elevati sbalzi utensile.
e Particolarmente adatto per macchine a bassa potenza e per componenti con staffaggio a bassa rigidita.

ROMPITRUCIOLO L ROMPITRUCIOLO M ROMPITRUCIOLO R

Ideale per applicazioni che Prima scelta - combinazione Elevata stabilita del tagliente, per
richiedono una bassa resistenza ideale di stabilita del tagliente lavorazioni fortemente interrotte
al taglio. e bassa resistenza al taglio. o in condizioni di taglio difficili.

Massima produttivita anche quando le applicazioni
richiedono una bassa resistenza al taglio.

. Basso consumo energetico.
K Progettata per ottenere basse forze di taglio radiali.
e Affidabilita di processo e lunga durata dell'utensile,
]' soprattutto nella lavorazione di materiali difficili da
| tagliare.
| e Inserto a 4 taglienti stabile e robusto per una
fresatura efficiente ad alto avanzamento.
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NO038: 4155D - MPLUS

415SD O®LeS

FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

DCSFMS
DCONMS
KWW -
| .
| 'a
‘ [T
i 3
4155D DAH‘ =
GAMP:  9° e z
GAMF:  5°- 6° DC
DCX

DCX Kit viti Solo corpi fresa destri.
@ 50, @ 52 HSC10035 1
P 63, 0 66 HSC12035

TIPO A MANICOTTO

©
Codice ordinazione E_ APMX DC DCONMS  DCX LF RMPX WT ZEFP Tipo o

£
4155D-050A04AR-E [ ) 2 33.4 22 50 50 g 0.4 4 () 1
415SD-050A05AR-E [ 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 [ ] 1
415SD-052A04AR-E [ 2 35.4 22 52 50 & 0.4 4 () 1
4155D-052A06AR-E [ 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6 [ ]
4155D-063X05AR-E [ 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5 [} SoMTI2
4155D-063X07AR-E [ J 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 [} 1
4155D-066X05AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 () 1
4155D-066X07AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 [} 1

(Al

1. Fare riferimento alla pagina 351 per la massima profondita di taglio (APMX). 351 '¥3

348 @ : Disponibile.
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415SD

0®Le&

FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Tipo

4155D-050A04AR-E 20 1 17 22 47 50 10.4 6.3 1

4155D-050A05AR-E 20 1 17 22 47 50 10.4 6.3 1

4155D-052A04AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1

4155D-052A06AR-E 20 " 17 22 47 52 10.4 6.3 1

4155D-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1

4155D-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1

4155D-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1

4155D-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
11

INSERTI

Codice ordinazione Rompitruciolo g g g IC S RE Geometria

: B: B:

SDMT125530ZEN-L L [ J [ [ 12.25 5.56 3.0

SDMT125530ZEN-M M [ J [ [ 12.25 5.56 3.0

SDMT125530ZSN-R R [ J [ J [ J 12.25 5.56 3.0

@ : Disponibile.

1
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415SD 0O®Led

FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

RICAMBI

Numero del &g%% %@:; @ D j

portautensile

Vite di fissaggio Chiave a bandiera Ugello refrig. Chiave a L standard  Lubrificante anti-grippaggio

415SD TPS43 TIP15W-E HSD04004H12 HKY20R MK1KS

1. Coppia di serraggio (N ® m): TPS43 = 3.5

GLI UGELLI PER IL LUBROREFRIGERANTE SONO DISPONIBILI CON DIVERSI DIAMETRI PER UNA REGOLAZIONE
PRECISA DELLA PRESSIONE

& Standard >
< 1Mpa 23 Mpa 25 Mpa 27 Mpa
(<20 Umin.) (2 25 /min.) (230 U/min.) (2 50 /min.)
Dia. ugello ? 0.6 mm ? 0.8 mm ?1.2mm @ 1.6 mm
Codice ordinazione HSD04004H06 HSD04004H08 HSDO04004H12 HSD04004H16




NO038: 4155D - MPLUS

415SD

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FATTORE DI CORREZIONE IN RELAZIONE ALLO SBALZO UTENSILE

Lunghezza Valore di correzione
DCX
shalzo Ve ap fz
<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
Tipo a manicotto 50-66 4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%
TAGLIO A UMIDO
Condizioni Vc
Materiale Durezza ondiziont Grado APMX
di taglio
ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
o MP9130 <1 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)
Leghe di titanio - o€ ¥
MP9130 <2 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)

TAGLIO A SECCO
Condizioni Ve
Materiale Durezza o_n |z|?n| Grado APMX
di taglio
ae<0.5DC ae<£0.75DC ae=DC
o MV1020 <2 220 (170 - 270) 220 (170 - 270) 220 (170 - 270)
Acciaio dolce < 180 HB o €C ¥

MV1030 <2 140 ( 80 -200) 140 ( 80 -200) 140 ( 80 - 200)
MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)

180 - 280 HB
Acciaio al carbonio, ° ¢ % MV1030 <2 120 ( 60-180) 120 ( 60 -180) 120 ( 60 - 180)
acciaio legato MV1020 <2 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)

280 - 350 HB
MV1030 €2 90( 30-150) 90( 30-150) 90( 30 - 150)
Restiste_nza alla MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)

razione
MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 ( 80 - 200
Ghisa sferoidale w o C & [ ) { ) [ )
Restlstenza alla MV1020 <2 180 (130 - 230) 180 (130 - 230) 180 (130 - 230)
razione

< 800MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 [ 80 - 200)

Condizioni di taglio: @: Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile

351



NO038: 4155D - MPLUS

NEW
4155D

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

PROFONDITA DI TAGLIO/ AVANZAMENTO PER DENTE

5, £ ae<0.5DC ae £0.75 DC ae=DC
Materiale Durezza -.E E’ E,, Grado
S _‘:;; E ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz
® X MvVIo20 L <1 09(04-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.0)
® % MvVio3o0 L <1 09(04-12 | L <1 08(04-11 | L <1 08(0.4-1.0)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 07(0.4-1.1) L <2 07(0.4-1.0)
® X MV1030 L <2 08(04-12 | L <2 07(04-11 ] L <2 07(04-10)
€ X Mvio2o L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvVio3o L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvVIo20 L <2 = L <2 = L <2 =
€ X Mvio3 L <2 - L <2 - L <2 -
® X MVID20 M <1 12(04-18 | M <1  11(04-16 | M <1  11(04-1.6)
® X MVIO30 M <1 12(04-18 | M <1 11(04-16 | M <1 11(04-1.6)
® X MVI020 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-16)
€ X MVIo20 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVIo3o M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVID20 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
o € X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
Acciaio dolce < 180 HB
¥ X MVI020 M <1 10(04-17) | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
¥ X MVI030 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
% X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
% X MVIO30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
® X MVI020 R <1 15(04-21 | R <1 14(04-19) | R <1 14(04-19)
® % MVIO30 R <1 15(04-21 | R <1 14(04-19 | R <1 14(04-19)
® X MVI020 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19 | R <2 13(04-1.9)
® X MVI030 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19) | R <2 13(04-19)
€ X MV1020 R <1 14(04-20 | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2(04-17)
€ X MVI030 R <1  14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
€ X MVI020 R <2 13(04-20 | R <2 11(04-18 | R <2 11(04-1.7)
€ X MVIo30 R <2 13(04-20 | R <2 11(04-18 | R <2 11(04-1.7)
% X% MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
% X% MVI030 R <1 14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
¥ X MV1I020 R <2 13(04-20 | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1(04-17)
¥ X MVI030 R <2 13(04-20 | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1(04-17)

352 Condizioni di taglio: @: Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
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NEW

415SD - PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

5, £ ae<0.5DC ae £0.75 DC ae=DC
Materiale Durezza -.E 'f'.} g Grado
Sz E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X Mvio20 L <1 07(04-11 | L <1 07(04-10 | L <1 07(04-1.0)
® X MV1030 L <1 07(04-11 | L <1 07(04-10 | L <1 0.7(0.4-1.0)
® X MVI020 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVIO30 L <2 — L <2 — L <2 =
€ X MvIo20 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X Mvio3 L <1 - L <1 — L <1 —
e X MvVIo20 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 1.0(04-17) | M <1 10(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
® X MVI030 M <1 1.0(04-17) | M <1 10(04-15 | M <1 1.0(0.4-1.5)
® X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
® X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
€ X MVIo20 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 08(04-13)
€ X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 08(04-13)
€ X MVI020 M <2 08(04-15) | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
’c*acrcéiisigt 180- € % MVIO30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 0.7(04-13)
acciaio legato 280HB & X MV1020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 08(04-13)
% X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
% X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
% X MVIO30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(1.0-18 | R <1 12(04-1.7)
® X MVI030 R <1 14(04-20 | R <1 1201.0-18 | R <1 1.2(04-1.7)
® X MVI020 R <2 13(04-200 | R <2 11(1.0-18 | R <2 1.1(04-1.7)
® X MVIO30 R <2 13(04-20 | R <2 11(1.0-18 | R <2 1.1(04-1.7)
€ X MvVIo20 R <1 1.2(04-18 | R <1 1.1(08-16 | R <1 11(04-1.4)
€ X MvVio3o R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
€ X MvVio20 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(0.4-1.)
€ X MvVI030 R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.0(0.8-1.6) R <2 1.0(0.4-1.6)
¥ X% MVI020 R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
% X MVI030 R <1 1.2(04-18 | R <1 1.1(08-16 | R <1 1.1(0.4-1.6)
% X MvVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-164 | R <2 10(04-1.4)
% X MVIO30 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(04-1.)

Condizioni di taglio: @: Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile 353
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NEW

415SD - PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

.- ae<0.5DC ae £0.75 DC ae=DC
Materiale Durezza -.E 'f'.} g Grado
o E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 06(04-09) | L <1 06(04-08 | L <1 06(04-0.8)
® X MVI030 L <1 06(04-09) | L <1 06(04-08 | L <1 06(04-08)
® X MVI020 L <2 05(04-09) | L <2 05(04-08 | L <2 05(04-038)
® X MVI030 L <2 05(04-09) | L <2 05(04-08 | L <2 05(04-08)
€ X Mvioo L <1 — L <1 — L <1 =
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvVIo20 L <2 = L <2 = L <2 =
€ X MVIo30 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 08(04-13)
® X MVIO30 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-1.3)
® X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(0.4-13)
® X MVI030 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
€ X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-1.2)
€ X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-1.2)
€ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-1.2)
Acciaio al 280- © X MVI030 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14 | M <2 06(04-12)
carbonio, 350HB % K MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 07(04-12)
acciaio legato
% X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-1.2)
% X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-1.2)
% XK MVI030 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-1.2)
® X MVI020 R <1 1.2(04-18 | R <1 11(04-16 | R <1 1.1(0.8-1.6)
® X MVI030 R <1 1.2(04-18 | R <1 11(04-16 | R <1 1.1(0.8-1.8)
® X MVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(04-16 | R <2 1.0(0.8-1.6)
® X MVI030 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(04-16 | R <2 1.0(0.8-1.6)
€ X MvVI020 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MvVI030 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MVI020 R <2 1.0(04-18 | R <2 09(04-16 | R <2 09(0.4-15)
€ X MVI030 R <2 1.0(04-18 | R <2 09(04-16 | R <2 09(04-15)
% XK MVI020 R <1 1.1(04-18 | R <1 10(04-16 | R <1 1.0(0.4-15)
% X MVI030 R <1 1.1(04-18 | R <1 10(04-16 | R <1 1.0(0.4-15)
% XK MVI020 R <2 1.0(04-18 | R <2 09(04-16 | R <2 09(0.4-15)
% X MVI030 R <2 1.0(04-18 | R <2 09(04-16) | R <2 09(0.4-15)

354 Condizioni di taglio: @: Taglio stabile @: Taglio generico #: Taglio instabile
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NEW

415SD - PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

5, £ ae<0.5DC ae £0.75 DC ae=DC
Materiale Durezza -.E 'f'", ’g, Grado
o E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 09(04-12 | L <1 08(04-11 | L <1 08[04-11)
® X MVI030 L <1 09(04-12 | L <1 08(04-11 | L <1 08(04-11)
® X MVI020 L <2 08(04-12 | L <2 07(04-11 | L <2 07(04-11)
® X MVI030 L <2 08(04-12 | L <2 07(04-11 | L <2 07004-11)
€ X MvVI020 L <1 - L <1 - L <1 -
€ % MvVI030 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X MVI020 L <2 — L <2 — L <2 —
e X MVI030 L <2 - L <2 - L <2 -
® X MVI020 M <1 12(04-18 | M <1 1104-16 | M <1 1.104-1.48)
® X MVI030 M <1 12(04-18 | M <1 1.1(04-16 | M <1 1.1004-148)
® X MVI020 M <2 11(04-18 | M <2 10(04-16 | M <2 1.0(04-148)
® % MVI030 M <2 1.1(04-18 | M <2 1.0(04-16 | M <2 1.0(04-18)
€ X MVI020 M <1 11(04-17 | M <1  1.0(04-15 | M <1  09(0.4-15)
€ % MVI030 M <1 11004-17 | M <1 1.0(004-15 | M <1  09(0.4-15)
Resictonza _ € K MVI020 M <2 1.0004-17) | M <2 09(04-15 | M <2 08(04-15)
, , alla € X MVI030 M <2 10(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 08(0.4-15)
Ghisa sferoidale .
trazione & X MV1020 M <1 1.104-17) | M <1 1.0(04-15) | M <1 09(0.4-1.5)
€30MPa 7K MVI030 M <1 14104-17) | M <1 10004-151 | M <1 09(04-15)
€ X MVI020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15) | M <2 08(0.4-1.5)
£ % MVI030 M <2 1.0(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 08[0.4-15)
® X MVI020 R <1 15(04-21 | R <1 1404-19 | R <1 1301.1-19)
® X MVI030 R <1 15(04-21 | R <1 1404-19 | R <1  1301.1-19)
® X MVI020 R <2 14(04-21 | R <2 13(04-19 | R <2 1.201.1-19)
® X MVI030 R <2 1.4(04-21 | R <2 13(04-19 | R <2 1.201.1-19
€ X MVI020 R <1 1.4(1.0-20 | R <1 1.2(04-18 | R <1 1.2(04-17)
€ X MVI030 R <1 1.401.0-20 | R <1 1.2(04-18 | R <1 1.2004-17)
€ % MVI020 R <2 13(1.0-20 | R <2 1.1(04-18 | R <2 1.1004-17)
€ % MVI030 R <2 13(1.0-20) | R <2 1.1(04-18 | R <2 1.1004-17)
€ X MVI020 R <1 14(1.0-20) | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-17)
€ X MVI030 R <1 1.4(1.0-20) | R <1 1.2(04-18 | R <1 1.2004-17)
€ X MVI020 R <2 13(10-20 | R <2 1.1(04-18 | R <2 1.1(004-17)
€ % MVI030 R <2 13(1.0-20) | R <2 1.1(04-18 | R <2 1.1004-17)
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415SD - PROFONDITA DI TAGLIO/AVANZAMENTO PER DENTE

5, £ ae<0.5DC ae £0.75 DC ae=DC
Materiale Durezza -.E 'E', ’g, Grado
Sz E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 09(04-12 | L <1 08(04-11) | L <1 08(04-1.1)
® X MVIO30 L <1 09(04-12) | L <1 08(04-11 | L <1 08(04-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-12 | L <2 07(04-11 | L <2 07(04-1.1)
® X MVI030 L <2 08(04-12 | L <2 07(04-11) | L <2 07(04-1.1)
€ X MvIo20 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X Mvio3 L <1 - L <1 — L <1 —
€ X MVIo20 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 =
® X MVI020 M <1 1.2(04-18 | M <1 11(04-16) | M <1 1.1(0.4-1.8)
® X MVI030 M <1 1.2(04-18 | M <1 11(04-16) | M <1  1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 1.1(04-18 | M <2 10(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.8)
® X MVI030 M <2 1.1(04-18 | M <2 10(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.6)
€ X MVI020 M <1 11(04-17) | M <1 10(04-15 | M <1  09(0.4-15)
€ X MVI030 M <1 11(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 09(0.4-15)
Resistenza K O MV1020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15) | M <2 08(0.4-15)
Ghisa <feroidale alla € X MVI030 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-15)
trazione g X MV1020 M <1 11(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 09(0.4-1.5)
<800 MPa XK MVI030 M <1 11(04-17) | M <1 1.0(04-15) | M <1 09(0.4-1.5)
® XK MVI020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-15)
® XK MVI030 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MVI020 R <1 15(04-21 | R <1 14(04-19 | R <1 13(1.1-1.9)
® X MVI030 R <1 15(04-21) | R <1 14(04-19 | R <1  13(1.1-1.9)
® X MVI020 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19 | R <2 1.2(1.1-1.9)
® X MVI030 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19 | R <2 1.2(1.1-1.9)
€ X MVI020 R <1 14(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
€ X MvIo3o R <1 1.4(01.0-20) R <1 1.2(04-1.8) R <1 1.2(04-1.7)
€ X MVI020 R <2 13(1.0-200 | R <2 11(04-18 | R <2 1.1(04-1.7)
€ X MVI030 R <2 13(1.0-200 | R <2 11(04-18 | R <2 1.1(04-1.7)
£ X MVI020 R <1 14(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
% XK MVI030 R <1  14(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
® X MVI020 R <2 13(1.0-200 | R <2 1.1(04-18 | R <2 1.1(04-1.7)
® XK MVI030 R <2 13(1.0-200 | R <2 11(04-18 | R <2 1.1(04-1.7)
) MP9130 L <1 07(05-09) | L <1 06(04-07 | L <1 05(0.3-0.6)
) MP9130 L <2 06(04-08) | L <2 05(03-06) | L <2 04(0.2-05)
[ MP9130 M <1 07(05-09) | M <1 06(04-07) | M <1 05(0.3-0.6)
. [ 2 MP9130 M <2 0.6(04-08) | M <2 05(03-06) | M <2 04(0.2-05)
Leghe di titanio -
[ MP9130 R <1 08(06-10) | R <1 07(04-09) | R <1 0.6(04-08)
[ ] MP9130 R <2 07(05-09) | R <2 06(03-08 | R <2 05(0.3-0.7)
% MP9130 R <1 07(05-09) | R <1 06(04-07 | R <1 05(0.3-0.)
2 MP9130 R <2 06(04-08) | R <2 05(03-06) | R <2 04(0.2-05)
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NO038: 4155D - MPLUS

415SD

PRESTAZIONI MASSIME IN DIVERSE MODALITA

LAVORAZIONE IN RAMPA INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

¢ In caso di lavorazione in rampa e interpolazione elicoidale, ridurre l'avanzamento (del 60 % rispetto al valore
calcolato).

¢ Durante la lavorazione possono essere generati trucioli lunghi e pesanti, assicurarsi di aver applicato le
precauzioni di sicurezza adeguate.

e Come calcolare il percorso del centro fresa:

'@PDC = @DH - DCX

Luogo geometricodel  Diametro del Diametro massimo
centro dell utensile foro desiderato  del foro

e Impostare la profondita di taglio per giro al di
sotto della profondita di taglio massima (ap).
¢ Impostare la rotazione mandrino in modo tale

che il taglio utensile sia in concordanza.

Lavorazione in rampa Interpolazione elicoidale

Tipo di portautensili DCX DC APMX DH
RMPX

Min. Max.
TIPO A MANICOTTO

41SD-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-052A06AR-E 52 35.4 2 3 88 101
415SD-063A05AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-063A07AR-E 63 46.5 2 2 110 123
415SD-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

NOTA PER LA PROGRAMMAZIONE

Quando si usa 415SD (Mplus), programmarla come fresa torica RE = 4.3. La tabella riporta i valori approssimativi
del raggio e del sovrametallo residuo da considerare in fase di programmazione.

357



358

SIMBOLI

N
&

Condizioni di taglio raccomandate

)

TIPO DI APPLICAZIONE

APPLICAZIONE

Sgrossatura

Fresatura in spianatura

Media asportazione

Fresatura a smusso

Taglio leggero

Fresatura in spallamento con raggio

Semifinitura

Spianatura con pareti a 90°

Finitura

Fresatura in spallamento

DOOGO®

Super finitura

Fresatura in spallamento

MATERIALE DELLUTENSILE

Fresatura di cave

Carburo a grana sub-micronica
Il substrato utilizzato & carburo a grana sub-micronica.

Copiatura

Nitruro cubico di boro
Impiego di CBN di produzione Mitsubishi Materials.

Lavorazione in rampa

Ceramica

Garantisce la lavorazione di super leghe a base
nichel ad alta velocita ed elevata efficienza grazie alla
straordinaria resistenza alle alte temperature.

Fresatura di cave con raggio

Acciaio super rapido prodotto

per sinterizzazione ad elevata durezza

Il substrato utilizzato & acciaio super rapido prodotto da
sinterizzazione di polveri ad elevata durezza.

Fresatura in copiatura

Acciaio super rapido di grado superiore
ILsubstrato utilizzato & acciaio super rapido di grado
superiore.

Fresaturadicavea T

06H0IHCSOLHON

Acciaio super rapido al cobalto
Il substrato utilizzato & acciaio super rapido al cobalto.

Acciaio super rapido
Il substrato utilizzato e acciaio super rapido.




RIVESTIMENTO

CARATTERISTICHE

Rivestimento SMART MIRACLE
Nuova tecnologia di rivestimento, per la fresatura ad alta
efficienza di materiali difficili da lavorare.

Spigolo vivo
Indica che la fresa integrale é dotata di spigolo vivo a 90°
reali.

Rivestimento CrN
Nuovo rivestimento CrN per lavorazione di elettrodi
in rame.

Tagliente rinforzato
Indica che la fresa integrale e dotata di smusso di
rinforzo sullo spigolo.

Rivestimento VIOLET
Durata di vita dell'utensile 2-3 volte superiore a
quella dei prodotti rivestiti in TiN.

Angolo di spoglia
Indica l'angolo di spoglia della fresa integrale.

Rivestimento DP
Rivestimento di nuova generazione adatto ad ogni
materiale

Angolo di inclinazione dell’elica
Indica l'angolo dell’elica della fresa integrale.

Rivestimento MIRACLE
Loriginale rivestimento MIRACLE in (AL TiJN.

Angolo di cuspide
Indica l'angolo sul vertice della punta.
Nell'esempio viene mostrato un angolo di 140°.

Rivestimento (AL Ti)N
Il rivestimento (AL Ti)N offre una elevata versatilita.

Elica per sgrossatura

Rivestimento multistrato (AL, Ti,Cr)N
Offre una elevata versatilita per acciaio al carbonio, acciaio
legato e acciaio temprato.

Elica variabile

Rivestimento IMPACT MIRACLE

Tecnologia di rivestimento monofase in nanocristalli per
maggiore durezza della pellicola e maggiore resistenza al
calore.

sl s S I fesllee)

Scarico arrotondato

Rivestimento MIRACLE
Loriginale rivestimento MIRACLE (ALTiIN. Idoneo anche
per il taglio a secco.

©
o
o

Angolo di registro dell’utensile
Nell'esempio & mostrato un angolo di 90°.

Rivestimento VFR
Il rivestimento ALCrS In (multistrato PVD) é ideale per la
lavorazione di materiali fino a 70 HRC di durezza.

ASSOTTIGLIAMENTO DEL NOCCIOLO

Rivestimento DLC
Durezza simile a quella di un rivestimento al diamante CVD
ottenuta grazie ad una elevata forza di adesione.

Tipo X
Assottigliamento del nocciolo X usato sul vertice della
punta.

Rivestimento in diamante
Idoneo per la lavorazione di materiali come CFRP e CFRP-
Alluminio.

Tipo XR
Assottigliamento del nocciolo XR usato sul vertice della
punta.

Rivestimento in diamante
Idoneo per la lavorazione di grafite.

Tipo S
IL taglio & facile. Questa & la geometria piu
comunemente usata.

Rivestimento in diamante
Originale rivestimento CVD in diamante.
Utilizzabile anche per la foratura di CFRP.

o o fo fo ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

Tipo N
Utilizzato quando il nocciolo & particolarmente sottile.

Rivestimento in diamante CVD
I587d L esclusiva tecnologia di controllo del cristallo di diamante
= 2 micrograni multistrato migliora drasticamente la
resistenza all'usura e l'attrito durante il taglio.

i!@

NOOGCOC

Rompitruciolo
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TOLLERANZA

Tolleranza dell’angolo di conicita
Indica la tolleranza dell’angolo di conicita.

Tolleranza R
Indica la tolleranza sul raggio della fresa integrale
semisferica.

Tolleranza R
Indica la tolleranza del raggio torico della fresa integrale.

Tolleranza R
Indica la tolleranza radiale del raggio torico convesso della
fresa integrale.

Tolleranza del diametro esterno
Indica la tolleranza del diametro della fresa integrale.

Tagliente ad elica conica

Tolleranza diametrale dello stelo
Indica la tolleranza diametrale dello stelo.

Tolleranza diametrale dello stelo
Indica la tolleranza diametrale dello stelo.

Tolleranza diametrale della punta

000000909

PASSAGGIO LUBROREFRIGERANTE

Refrigerante esterno

Refrigerante interno

Refrigerante interno

Foro per passaggio lubrorefrigerante centrale

PO

Fori radiali per passagio del lubrorefrigerante
attraverso l'utensile

Fori interni per il passaggio del lubrorefrigerante

Fori interni per il passaggio del lubrorefrigerante

e




FILIALI EUROPEE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email salesdmitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercialdmmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIAS.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007
Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

Codice ordinazione: N0O38lI I”l """I"”I"l“

Pubblicata da: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE | 2026.01

Printed product
CO, compensated
klima-druck.de

ID-No. 25208365

You can find more information on the calculation
methodology, offsetting and the selected gold standard
climate protection project at klima-druck.de/ID.




	INDEX
	GT Series
	Holder
	Inserts
	Recommended Cutting Conditions

	XB Series
	XBSH_S
	XBSH_S-C
	XBSH_C-C
	Inserts
	Grooving (Flat Tyoe)
	Grooving (Round Type)
	External and internal side face grooving
	Internal threading
	Chamfering

	Recommended cutting conditions
	SLV Holder

	Boring Bars for small parts machining

	CC TYPE INSERTS
	CP TYPE INSERTS
	DC TYPE INSERTS
	TC TYPE INSERTS
	TP TYPE INSERTS
	VB TYPE INSERTS
	VC TYPE INSERTS
	WC TYPE INSERTS
	Inserts for other types with hole
	Inserts for other types without hole

	FSF/FSF-P
	CCGT
	DCGT
	TBGT,TPGH,TPGB
	VCGT,VPGT,WCGT
	Recommended cutting conditions

	MC/MP7100 Series
	CNMG, CNMM
	DNMG
	SNMG, SNMM
	TNMG, TNMX
	VNMG
	WNMG
	CCMT, CCMH, CPMH
	DCMT
	SCMT
	TCMT, TPMH
	VCMT, VCMT
	WBMT, WCMT, MPMT
	Recommended cutting conditions

	MC6100 Series
	FPH Chipbreaker
	DNMG, DNMX, DNMM, RNMG
	TNMG, TNMX, TNMM
	VNMG

	MICRO-MINI TWIN
	CB
	CR
	CG
	CT
	MICRO-MINI BORING BARS
	ROUND TYPE HOLDER

	BC8220
	Recommended Cutting Conditions

	iMX
	BT30 Mono-Block Type - Steel tool Holder
	iMX-C8TC10TC12TC15T-E

	VQ
	VQ3XL
	Recommended cutting conditions

	VQ4XL
	Recommended cutting conditions

	VQ4XLRB
	Recommended cutting conditions

	VQ2XLB
	Recommended cutting conditions

	VQJCSRB
	Recommended cutting conditions

	VQLCSRB
	Recommended cutting conditions

	VQELCSRB
	Recommended cutting conditions

	VQLCS
	Recommended cutting conditions

	VQELCS
	Recommended cutting conditions


	MV1000 Series
	Inserts
	Recommended cutting conditions

	WWX SERIES
	WWX200
	WWX400
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MX3030
	Inserts
	Recommended Cutting Conditions

	DXAS
	DXAS TRISTAR Drill Series
	DXAS Inserts
	Recommended Cutting Conditions
	Application Examples

	DFAS / MFE
	DFAS-E
	Recommended Cutting Conditions

	DFAS
	Recommended Cutting Conditions

	Mini-MFE
	Recommended Cutting Conditions

	MFE
	Recommended Cutting Conditions


	Mini DVAS
	Solid Carbide pilot drills - TRISTAR Drills
	Solid Carbide TRISTAR Drill
	Recommended Cutting Conditions

	G80A (Non disponibile)
	G80A - Parting off
	G80A - GWS41
	G80A - GWS202
	G80A - Performance comparsion
	G80A - Special solutions
	G80A - GY Grooving inserts
	G80A - A wide selection of inserts
	G80A - Recommended cutting conditions

	415SD
	415SD - Recommended cutting conditions

	SYMBOLS



