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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 2025-1" (N037) 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 l'aspetto esteriore.

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

SERIE MC/MP7100 6
Nuova tecnologia di rivestimento per la tornitura dell’'acciaio inossidabile.

SERIE MC6100 35
Nuovo rompitruciolo FPH per basse profondita di taglio e finiture ad alto avanzamento.
Grado rivestito CVD per la tornitura di acciaio.

ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P 42
Ideale per piccole profondita di passata e operazioni di finitura.

BARRE ALESATRICI 49
Nuove barre di alesatura in acciaio ad alta resistenza.
Compatibili con torni automatici a fantina mobile.

MICRO-MINI TWIN 1 06

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 ’l 2 7
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.

FRESATURA INTEGRALE
SERIE VQ 162

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

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.
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FRESATURA AD INSERTI

M3 SERIE MV1000 ’| 79
2025-1  Gamma di geometrie ampliata per un‘ampia varieta di applicazioni.
Il grado in metallo duro rivestito ideale per la fresatura.

N3V SERIE WWX ’| 93

2025-1  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.

N3 MX3030 2'] 8
2025-1  APX3000 - Espansione gamma di geometrie.
Grado cermet per una pitu ampia gamma di applicazioni.

FORATURA

I3 DFAS/MFE 2923
2025-1  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).

NET  MINI DVAS 245
2025-1  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
N2 G8O0A 256

2025-1  Sistema di troncatura per macchine multi-mandrino TORNOS.

NAWVA  415SD 270

2025-1  MV1020/MV1030 - Espansione di gradi.
La prima scelta per le lavorazioni ad alto avanzamento.
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PER LA TORNITURA DELLACCIAIO INOSSIDABILE
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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.



https://youtu.be/kU3WLgURD3w
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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.
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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
7.0
LM MM RM
MC7115 MC7115 MC7115
6.0
_ = RM \
p £ \
o 5.0 \
LM MM RM kS
MC7125 MC7125 MC7125 5 MM \
o 40
LM MM RM 2 I \
-t
MP7135 MP7135 MP7135 S 1 G \ \
£ 30 i \
f B
- . A
Taglio stabile 20 i \
e Taglio continuo '
¢ Profondita di taglio costante [
e Superfici pre-rifinite 1.0 -
¢ Taglio di componenti bloccati in modo sicuro \\ LM
Taglio generico 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Taglio instabile
¢ Taglio pesante interrotto

¢ Profondita di taglio irregolare

e Taglio con ridotta rigidita di bloccaggio

Velocita di avanzamento (mm/giro)

ROMPITRUCIOLO PRINCIPALE

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

150 0.50

Angolo “
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

o 0.3

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

1
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SISTEMA ROMPITRUCIOLO

INSERTI POSITIVI 5°, 7°, 11°

M

LM MM

MC7125 MC7125
LM MM
MC7125 MC7125
LM MM
MP7135 MP7135

Taglio stabile

¢ Taglio continuo

¢ Profondita di taglio costante

e Superfici pre-rifinite

e 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

Profondita di taglio (mm)

4.0

w
o

N
o

Campi

di controllo trucioli

LM

0.1
Velocita di

0.2 0.3 0.4
avanzamento (mm/giro)

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 lincollamento 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 all'usura e alla scheggiatura. Lampio
vano di scarico riduce le vibrazioni e l'intasamento dei
trucioli ed evita anche l'aumento nella resistenza al
taglio a grandi profondita di taglio.

Inserti positivi 5°, 7°

18°

Ani_
o |
Fianco

0.1

Angolo

0.1

18° D% -
Fianco
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CNMG, CNMM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

@@C

Classe M @ @ @ @
LM SH MM MA

CNMG, CNMM
ﬂ : (- - - - - - -
ersr\/|__ic Ej @ @
80° ' ' T
HL HM
~
e,
Codice di ordinazione @®@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1
CNMG120404-LM L () () () 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LM L [ ] [ ] [ ] 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 [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MM M ° o ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MM M [ ) [ ) [ ) 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 ° [ ] [ ] 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612-MM M ° ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MM M [ ° ° 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MA M () () 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [ ] [ ] 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 ° 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M o 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ ) 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 ° 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 [ J 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) 26 '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 [ ] o [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RM R [ ] [ [ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RM R [ ] [ [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RM R [ [ [ 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HL H [ 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 o 19.05 6.35 1.6 7.93

2/2
(10 inserti per confezione) 26 'V?

v

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

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M @ @ @ @ @ @
LM SH MM MA GM GH RM

DNMG

/RE =
ﬂﬁ
s e

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 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
1/1
(10 inserti per confezione) 2 'V?
v

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



NO037: Serie MC/MP7100

SNMG, SNMM

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)
Classe M e 6® ® ® ® ® ®

SNMG, SNMM

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
11
(10 inserti per confezione) 26 'V?
(4

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



NO037: Serie MC/MP7100

TNMG, TNMX

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
TNMG, TNMX
/RE
EPSR . 1C_|
60°
Codice di ordinazione @®@ MC7115 MC7125 MP7135 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 * * * 9.525 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 [ 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 [ ] [ ] 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
11
(10 inserti per confezione) 26 'V?
(4

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



NO037: 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 [ 9.525 4.76 0.8 3.81

11
(10 inserti per confezione) 2 'V?

v

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



NO037: Serie MC/MP7100

WNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M @ @ @ @ @ @

WNMG
EPSR
; Y Y Y Y
. RE
IC
Codice di ordinazione @®@ MC7115 MC7125 MP7135 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 [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GM M [ 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) 26 Ve

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO037: Serie MC/MP7100

CCMT, CCMH, CPMH

INSERTI POSITIVI 7°, 11° (CON FORO])

Classe M

CCMT, CCMH

FM
_RE a ! a

AN — '
EPSR\ IC |'s| 7 @ @
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 4.4
CCMT09T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-FM F * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060204-LM L (] (] (] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LM L [ ] [ ] * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-LM L (] () () 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-LM L o o o 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-MM M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MM M [ ] [ J [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MM M [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-MM M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-MM M [ ] o (] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MM M [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MM M o o ° 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MM M ° [ ] o 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ ] [ ] 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 o o o 7.94 2.38 0.8 8.3
CPMH090304-LM L [ ] [ ] ° 9.525 3.18 0.4 4.4
CPMH090308-LM L [ ] [ [ ] 9.525 3.18 0.8 4.4
CPMH080204-MV M [ ] [ J 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M (] (] 7.94 2.38 0.8 8.3
CPMH090304-MV M [ ] [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
CPMH090308-MV M o (] 9.525 3.18 0.8 4.4
11
. . . N
(10 inserti per confezione) 26 'Xcd

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



NO037: Serie MC/MP7100

DCMT

INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO]

Classe M @ @ @ @

DCMT FM LM MM MV

EPSR
55°

Codice di ordinazione I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 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 4L.b
DCMT11T7304-LM L * [ J [} 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-MM M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-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
DCMT11T7304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
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 [ 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) 2 'V?
L X4

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



NO037: 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 4.4
SCMT09T308-LM L [ J * * 9.525 3.97 0.8 4.b
SCMT09T304-MM M [} [} * 9.525 3.97 0.4 4.4
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 5.5

(Al
(10 inserti per confezione) 2 'V?

X4

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



NO037: 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 [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.4 4.4
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 4t
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 4.4
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 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 4t
TPMH160308-MV M [ [ 9.525 3.18 0.8 44
il
(10 inserti per confezione) 26 'V?
(4

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO037: 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 A
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
il
. . . N
(10 inserti per confezione) 2 'Xcd

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NO037: 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 4.4
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 44
WPMT060308-MV M [ [ 9.525 3.18 0.8 4t

(Al
(10 inserti per confezione) 26 'V?

(X4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NO037: 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

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

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 RM 150 -205| 0.25-0.55 | 1.5-6.0

<200 HB 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
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
M Acciaio inossidabile austenitico 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 | 3.0-7.5

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/ 0.10-0.40 | 0.3-2.0

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  110-155/0.30-0.70 | 3.0-7.5

TIT|D (D ZIZZr|r ||| |00 NI ||z (o(Zr|r ||z (0|0 (2 Z2r|r|T|x |0 |00 22X X | |T|=o|Z ||
N[(=IN—=|WIN[=N[=N=|OW|N=0cO|RWIN == N=]= = N=N=N=|WON=N[=|Nm|WN =[O |WN === == N |—

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.

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



NO037: Serie MC/MP7100

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

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

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 HM  135-185/0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

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

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

MP7135 RM 110-145/0.25-0.55 [ 1.5-6.0

MP7135 GH 110 - 145/ 0.25-0.60 | 1.5-6.0

Acciaio inossidabile ferritico e MC7125 HL 135-185(/0.30-0.70 | 3.0-7.5
martensitico 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 | 0.7-5.0

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

>200 HB MP7135 MA  100-130(0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7125 RM  125-175| 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

MP7135 LM 110-140|0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 SH 110-140| 0.10-0.40 | 0.3 -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| 0.30-0.70 | 3.0 - 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.

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



NO037: 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

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

M Acciaio inossidabile duplex <280 HB 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

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

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

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

MC7125 HL 90-125/0.30-0.70 | 3.0- 7.5
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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.

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



NO037: Serie MC/MP7100

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

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

MC7115 LM 110-165/0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 LM 95-120{0.10-0.35 | 0.3-2.0

MC7115 MM 100-150{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7115 RM 95-140{0.25-0.55 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 [ 0.40-1.00 |1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 [ 0.50-1.10 | 2.0-10.0

MC7125 LM 95-120{0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 LM 70-95 [ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 SH 70-95 [ 0.10-0.40|03-2.0

MC7125 MM 90-110| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7125 GM 90-110{ 0.16-0.50 | 0.5-4.0

MC7125 MA 90-110{ 0.10-0.30 | 0.5-3.0

MP7135 GM 65-90 | 0.16-0.50 |0.5-4.0

Acciaio inossidabile temprato

per precipitazione 450 HB

MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA 65-90 | 0.10-0.30 | 0.5-3.0

MC7125 RM 85-100| 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 RM 60-85 | 0.25-0.55 |1.5-6.0

MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 [ 0.40-1.00 |1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 [ 0.50-1.00|2.0-10.0

MP7135 LM 70-95 10.10-0.35|03-2.0

MP7135 SH 70-95 [ 0.10-0.40 | 0.3-2.0

MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 RM 60-85 | 0.25-0.55 |1.5-6.0

MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 (0.40-1.00 |1.5-8.0
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MC7125 HM 75-90 [ 0.50-1.10 | 2.0-10.0
4/8

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



NO037: 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  150-2100.06 -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  150-2100.06 -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 75-1200.08-030 |03 - 2.0
F 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
200HB 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  95-1200.04-0.20 [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 80-1000.08-0.30 [0.3-2.0

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

L 1 MC7125 LM  150-2100.06 -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.

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



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

NO037: 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 125-1750.04-0.20 | 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 110175/ 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 MC7115 MM 90 - 145] 008 -0.30 |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
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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

31



NO037: Serie MC/MP7100

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

Materiale Durezza M_odall_ta @@@ Priorita Grado Vc 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

oo e L 1 MC7125 LM 150-210| 0.06-0.25 | 0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 | 03- 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 | 03- 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 | 03- 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145|0.08-0.30 | 03- 2.0

M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 | 03- 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 |03-20

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 | 03- 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 | 03 - 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;‘r’wé?t‘i’:jidab”e ferritico e M 2 MP7135 MV 95-120|0.08-0.30 | 03- 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

oo iE 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 | 03- 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 | 03- 2.0

M 2 MP7135 MV 80-100|0.08-0.30 |03-20

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.

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



NO037: Serie MC/MP7100

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

Materiale Durezza M_odall_ta @@@ Priorita Grado Vc f ap
di taglio @

MC7125 LM 100 - 140/ 0.06 -0.25 | 0.2-1.0

MC7115 LM 110-175/0.06 -0.25 | 0.2-1.0

MC7125 MM 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7125 MV 85-115|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7115 MM 90-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MP7135 LM 75-100( 0.06-0.25|0.2-1.0

Acciaio inossidabile duplex <280 HB
MC7125 LM 100-140{ 0.06-0.25|0.2-1.0

MC7125 MM 85-115|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7125 MV 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0

MP7135 LM 75-100( 0.06-0.25|0.2-1.0

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

MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30 |0.3-2.0

MC7125 LM 85-105|0.06-0.20 | 0.2-1.0

MC7115 LM 95-140| 0.06 -0.20 | 0.2-1.0

MC7125 MM 70-85 [ 0.08-0.25|0.3-2.0

MC7125 MV 70-85 [ 0.08-0.30|0.3-2.0

Acciaio inossidabile temprato MC7125 LM 85-105|0.06-0.20 | 0.2-1.0

450 HB

per precipitazione MC7125 MM 70 -85 [ 0.08-0.25 [0.3-2.0

MC7125 MV 70-85 [ 0.08-0.30|0.3-2.0

MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20 |0.2-1.0

MC7125 MM 70-85 [ 0.08-0.25|0.3-2.0

[ O SN SN Y NOR (SN RN B NCY PN [ NOT (SN I N EPSENG [ O (RN I NCT IO VORI NCY IRSENES I NOR N

TIZINmM NI XN r I 2NN I 2NN r (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



NO037: 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 CNMG120408-
Materiale DIN X5CrNi189
Ve (m/min) 120

f (mm/giro) 0.25

ap (mm) 2,0 x 2 passate

Modalita di taglio

Taglio a umido

Risultati

Vita utensile quasi raddoppiata

W : MC/MP7100 A

B : Utensile convenzionale

Numero di pezzi lavorati

MP7135 Convenzionale

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



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
20| o
3.0 v
go
E
§ 2.0
Ll B B e
& LP > ~ Fianco
~
So
~ 0.1 mm
~
1.0 L
L o
1 Peg 1 FPH 20
1 FP =~ . 1! Ho
'S \“f e —_ 8
™~ e wm W wm
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

NO37: 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 MC6135 + 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.

37



38

NO37: Serie MC6100

CNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
CNMG

EPSR
80°

!
o6

n n n
Codice di ordinazione = o 3 Ic [ RE D1
0 0 0
@® : :
= = =
CNMG120404-FPH F [ J [ J [} 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FPH [} [} [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FPH [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
11
(10 inserti per confezione) 41 'V?
(X4
Classe M
DNMG @
FPH
-
'J‘ ’ /‘
2 |
e . o 5
Codice di ordinazione = o = 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 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
“

® / * =Espansione

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



NO37: Serie MC6100

TNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

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

® / x =Espansione

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



40

NO37: Serie MC6100

WNMG

INSERTI NEGATIVI (CON FORO)

Classe M
WNMG @
EPSR
80° FPH
-
. .- i '”'
@66 . g 5
Codice di ordinazione = & 3 Ic S RE D1
0 0 0
@® i : :
= = =
WNMG080404-FPH F [ [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FPH F [ J [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FPH F [ ) [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
11
(10 inserti per confezione) N
&

® / * =Espansione

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NO37: Serie MC6100

SERIE MC6100

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

INSERTI NEGATIVI (PER TORNITURA ESTERNA)

@@ Priorita Grado ‘

Materiale Proprieta Condizioni : I Ve f ap
o _ () F 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
E = F 8 MC6135 FPH 245-370 | 0.20-0.50| 0.10 - 1.00

Condizioni di taglio: @: Taglio stabile ®: Taglio generico #¥: Taglio instabile
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ROMPITRUCIOLO FSF/FSF-P

IDEALE PER PICCOLE PROFONDITA DI PASSATAE
OPERAZIONI DI FINITURA

P .-'_ E Per saperne di piu...
T * i B210-] A MITSUBISHI MATERIALS
':'-'n www.mhg-mediastore.net
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NO037: 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
&1.0
. > Fianco

0.1 0.2 0.3
Avanzamento al giro (mm / giro)
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NO037: 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
e

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.



NO037: 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 A
DCGT11T302M-FSF F [ 9.525 3.97 0.2 A
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 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FSF-P F () () 9.525 3.97 0.4 A

(Al

N

e

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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NO037: Rompitruciolo FSF / FSP-P

TBGT, TPGH

INSERTI POSITIVI 5°, 11° (CON FORO])

Classe G @ @ @

~RE

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

AN A A A
] e[ e @)\ B

60°

Codice di ordinazione @@ § E § g e IC S RE D1
o (7] (2] o =
= = = > =
TBGT060101M-FSF-P F () [ () 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
TPGHO090202M-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 [ ] ) [ ] 4.76 2.38 0.1 2.4
TPGH080202M-FSF-P F () ® 4.76 2.38 0.2 2.4
TPGH090201M-FSF-P F [ ] [ ) [ ] 5.56 2.38 0.1 2.9
TPGH090202M-FSF-P F [ J [ ] [ J 5.56 2.38 0.2 2.9
TPGH090204M-FSF-P F [ ] [ [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
11
N
e
o
INSERTI POSITIVI 11° (SENZA FORO]
" Tagliente
Classe G raogbfsr;oe
~RE Petto piano
T 1o .
EPSR X S =g
600 ‘ ! _
0 o 7] -
Codice di ordinazione @@ e S e § = Ic S RE D1
o (2] (2] o =
= = = > T
TPGB110201 M [ ) 6.35 2.38 0.1 —
TPGB110202 M [ 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 [ 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 [ 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 - [ 5.56 2.38 0.8 —
11
46 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



NO037: 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 &

1] 0 0 -
Codice di ordinazione @@ § S 8§ £ e Ic S RE D1
o ) & & =
= = = > =z
VCGT110301M-FSF-P F e o o 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 e o o 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
11
o
48 'Xc’
o
INSERTI POSITIVI 7° (CON FORO])
Classe G
EPSR i
80° FSF-P
AN
RE 1 1c -
0 0 0 -
Codice di ordinazione @@ g S 8§ g o Ic S RE D1
o ) ) Y =
= = = > T
WCGT020101M-FSF-P F e o o 3.97 1.59 0.1 2.3
WCGT020102M-FSF-P F e o o 3.97 1.59 0.2 2.3
WCGTL30201M-FSF-P F e o o 4.76 2.38 0.1 2.3
WCGTL30202M-FSF-P F e o o 4.76 2.38 0.2 2.3
WCGT040201M-FSF-P F e o o 6.35 2.38 0.1 2.8
WCGT040202M-FSF-P F e o o 6.35 2.38 0.2 2.8
WCGT06T301M-FSF-P F ° 9.525 3.97 0.1 WA
WCGT04T302M-FSF-P F e o o 9.525 3.97 0.2 A
WCGT06T304M-FSF-P F ° ) 9.525 3.97 0.4 A
1
N
“RE

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NO037: 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
48 Area di taglio: F: Lavorazione di finitura M : Taglio medio



BARRE ALESATRICI PER
LAVORAZIONE DI MINUTERIE

COMPATIBILI CON TORNI AUTOMATICI A FANTINA MOBILE
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N037: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

BARRE ALESATRICI PER
LAVORAZIONE DI MINUTERIE

LUNGHEZZA COMPLESSIVA COMPATIBILE CON TORNI
AUTOMATICI A FANTINA MOBILE

geecccccccccscscsececscecscscscccscsecocece * 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

TRTTTPIPPRTPRYPY 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 51.

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.




N037: 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 Steloinacciaio 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| -]16 S C L C R 09| -1180|-| 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




NO37: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie

SELEZIONE STANDARD

Portautensili Inserto

2 8 © ‘2 e
. Tipo di Materiale Lunghezza E 8 2 Lo 28
Forma inserto porautensii KAPR gl stelo utensile DMIN DCONMS § %5 5 SE EEX
5 S® G2 GE LS
w ® as = mazd
FORMA ROMBICA 80° scLe 950 Acciaio trattato 70,80,90 510 4-8 (@] 58 70
Spoglia inserto 7° Acciaio trattato 90 12 10 ©) ©) 54
zgfgrv:é iRnOsr:ichﬁo SCLP 95°  Acciaio trattato 90 12 10 ©} ©} 55 78
FORMA TRIANGOLARE 60° sTUC 930 Acciaio trattato 80 7-10 6-8 ©) 56 87
Spoglia inserto 7° Acciaio trattato 90 12 10 ©) (€] 57
FORMA TRIANGOLARE 40° STUP 930 Acciaio trattato 80 10 8 ©) 58 90
Spoglia inserto 11° Acciaio trattato 90 12 10 o ©) 59
ggfxé iRnOSr:IELC:‘OSS SDUC 93°  Acciaio trattato 90 14 10 (©) ©} 60 81
o
Eg:?gl\:li Ii?n()sl\:ﬁloC7A°55 sDaQc 107.5°  Acciaio trattato 90 13 10 ©) (@] 61 81
Metallo duro 140 16 12 ©) (©] 62
svuc 93° —
Acciaio 90 16 12 ©) (@] 63
o
FORM.A BOMBlCAOSS Metallo duro 140 16 10 (©) ©) A 96
Spoglia inserto 7 SVPC 117.5° -
Acciaio trattato 90 16 10 ©) (@) 65
SvJC 142°  Acciaio 90, 150 16-20 12-16 ©) (@) 67
Metallo duro 180 20-34 16-25 ©) (©] 62
SVUB 93° — 93
Acciaio 150, 200 20-40 16-32 ©) (@) 63
FORM.A .ROMBlCA°35 Metallo duro 180 20-34 12-25 (©) © 64
Spoglia inserto 5 SVPB 117.5° —
Acciaio 150, 200 20-40 12-32 (©) ©} 66
SVJB 142°  Acciaio 150,200,250 25-50 20-40 ©) (@) 67
FORMA TRIGONALE SWUC 930 Acciaio trattato 70,80 6-10 5-8 ©) (©] 68 0
Spoglia inserto 7° Acciaio trattato 80 12 10 o o ©) 69

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
CS300890T

1. Se la vite e troppo lunga & necessario accorciarla.
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H-SCLC

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CC{x:

e o
-

(06) (06)
" @  rcenpoD
ks >
) = Iz R/L-F
) g
LF - ﬁ -~
GAMF ﬁ
GAMP } D S
In figura portautensile destro (03,04) (03,04)
£ [
= c o (2]
. . . 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
a 8% o o
H05-04SCLCR03-070 [ ] R 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03515
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
V
102 '\c’
{
= e,
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. 53
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H-SCLC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CC{x:

e o
- |

(06) (06)
DMIN | 5 or . @  rcenpoD
AR >
I
uw -1~ R/L-F
) (s — s
LDRED ey N
GAMF LF H
GAMP e S
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 5 8
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° . 0602
11
N
102 fyS,
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H - SCLCR/L06 TS25 TKYO8F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

54 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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H-SCLP-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti CP{x:

e e © o

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

@ @ Petto piano PCBN/PCD
MP MM
-

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

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

,_
-
DCONMS

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° . 0802
11
N
102 '{c(
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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H-STUC

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

DMIN (AR "
=
o K 5 5 i
\/ = ‘ ‘v: u%
t LDRED g
GAMF LF

GAMP { -t

In figura portautensile destro

Inserti TCCx:
—

~
L b
(09) (06)
pr—
& A
(09) (09)

£ o
= c o (2]
. . . 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
a 8% o 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 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0°
N
V
102 '\c’
./
= e,
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
TSs2C TKY06F
TS22 TKY06F
* Coppia di bloccaggio (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



N037: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-STUC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TCOX:

® 6

O bt o A

-
(09) (09)

w KAPR r @ @

|7 | | P}

N ———— E—
a A

DCONMS

LDRED
GAMF LF
GAMP } ==
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 o
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° . 0902
11
N
V
102 '\c(
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H - STUCR/LO9 TS22 TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS22 = 0.6

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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H-STUP

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO SENZA PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TP

® 6

@KAPR
- R
- A A

4=
(08) (08)
KAPR f n @ Petto piano
e z
\ w ) = = 4= LP
! s S
LDRED 8 N
LF H & »
GAMP | —
In figura portautensile destro (08) (08
2 [}
Z se g
Codice ordinazione E ND =z = LF LDRED WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
& 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,
102 fyS,
./
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS2D = 0.6

58 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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H-STUP-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti TP

® 6

- e
S
(09) (09)
" @ Petto piano
—— .
(=) ,/ﬁ'\_
T
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 = 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
102 '{c(
./
P Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H12-10STUPR/L09 TS25D TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25D = 1.6

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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H-SDUC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti DC

@ 6 6

FS-P LS LS-P

I
=

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

oM @ @ @ Petto piano

Standard

b |
=
>
aY

@?
N
|y
— [T |
o ||
3 | ||
m| i
O | i
gl
DCONMS
E©
<
o
<
<

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 = 38
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
102 '{c(
4
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H14-10SDUCR/LO7 TS25 TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

60 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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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
: Vi - -4
In figura portautensile destro (07) (07) (07) (07)
£ [
Z £e 2
. . . 2 o S = L
Codice ordinazione S No =z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP Codice inserto
g £2 5 8
a 83 o a
H13-10SDQCR0O7-090-C [ ] R 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° — 0702
H13-10SDQCL07-090-C [ ] 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° 0702
11
N
102 '{c(
./
= Vo
Tipologia barra alesatrice §
Vite di serraggio * Chiave
H13-10SDQCR/L07 TS25 TKY08F

* Coppia di bloccaggio (Nm): TS25 = 1.0

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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C-SVUC/B-C

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

Inserti VC/VB{x

@ 6 6 6

p—
— sp LT a5 BF

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

(&) (&) @  rcenpop
MP MM

Standard

KAPR

DMIN
-1

ry

DCONMS

GAMF H
In figura portautensile destro (16) (16) (16) (11,16)

g
Codice ordinazione E No oz Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto

g £2 = 8

8 85 o 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 [ ] R 34 25 180 38 20.5 8.4 24 13° 0°

N
Vi
102 '\c’
./
= 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

62 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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S-SVUC/B-C

BARRA ALESATRICE CON STELO IN ACCIAIO CON FORO
PER REFRIGERANTE

Inserti VC/VB{x

@ 6 6 6

g B AP BT

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

DMIN _ KAPR 0
[—/\N = E— [5 @) @ @ PCBN/PCD
= —————— S MP MM Standard

SWF2

~H -LORED.]  |F H
GAMF  GAMP ==
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 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
102 fYS,
./
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 NO37: 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
¥ = -
) 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 8% 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
102 fYS,
./
= s,
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

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



N037: Barre alesatrici per lavorazione di minuterie
H-SVPC-C

GAMBO IN ACCIAIO TRATTATO CON PASSAGGIO DI
LUBROREFRIGERANTE

Inserti VC{33
FM
(08
wn
2 ® O
13 LP LM
o
.
GAMP §—==
In figura portautensile destro (08) (08
= o
2 Se g
Codice ordinazione E N =z Z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP Codice inserto
g £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
102 fVe,
4
= 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.



N E W NO37: 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

) ay BN A7 _AF

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