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Serie inserto I1SO per tornitura di acciaio inossidabile

ML 7000

Eccellente resistenza all'usura da intaglio e buon controllo della formazione di bave.
Lunga durata dell'utensile grazie ad un'elevata resistenza alla ctefbmazione plastica.
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Serie inserti ISO
per la tornitura dell'acciaio inossidabile

Grado rivestito CVD
MC7015/ MC7025

MDTagliente liscio

Evita I'incollamento

@Strato sottile,
Nano-struttura Al2O3
Controlla la formazione di danni anomali

@ Robusto,
Nano-struttura TiCN

Elevata resistenza all'usura

@Speciale substrato

di metallo duro
Resistenza alla deformazione
plastica

Resistenza alla scheggiatura

Grado riveétito PVD
MP7035

®Rivestimento (Al, Ti)N

Evita l'incollamento

@Speciale substrato

di metallo duro
Resistenza alla frattura
migliorata Resistenza alla
shock termico

Campo di applicazione Tipo di grado
1SO Acciaio inossidabile Taglio stabile <= == Taglio instabile O Nuovo grado CVD
pr—)
© mczors Grado CVD attuale
MO1 I8 2 O Nuovo grado PVD
- =
M10 ( R it O MC7025
S g
M20 '8 / E 3
N [T}
M30 \u /H & MP7035
-
M40 ﬂ.
&

Stabilita del tagliente




Sistema rompitruciolo per la tornitura
dell'acciaio inossidabile

Campo di controllo del truciolo

7.0

6.0

5.0

4.0

3.0

Profondita di taglio (mm)

2.0

1.0

M

0.1

0.2

0.3 0.4 0.5

Velocita di avanzamento (mm/giro)

Rompitrucioli principali

LM per lavorazione leggera

Eccellente controllo della
formazione di bave

Riduce drasticamente l'incidenza
della formazione di bave grazie
all'ottimizzazione delle proprieta

di affilatura e della resistenza del
tagliente con diversi angoli di spoglia.

M M per lavorazioni medie

Eccellente resistenza alla
deformazione plastica
Risultato di analisi con tecnologia di
simulazione delle geometrie ottimali,

¢ possibile controllare la deformazione
plastica del tagliente e ottenere una
durata utensile maggiore.

6o —
Punta
T
Fianco

R M per lavorazioni pesanti

Eccellente resistenza

a rottura

Ottimizzando I'angolo e la
geometria di onatura, si € ottenuto
una alta resistenza al taglio

e stabilita durante lavorazioni
interrotte.

0.32
39
Punta
0.32
Fi 6°
ianco

f

0.6

0.7

Rompitruciolo secondario

oM

Rompitruciolo secondario rispetto al
rompitruciolo primario LM e MM.
Eccellente resistenza all'usura da intaglio
per lavorazioni da leggere a medie.

25° 0.5
Punta 15°

250 0.5
Fianco 15°

Rompitruciolo multifunzionale

MA

Adatto per lavorazioni medie

2907~ 0.2
Punta L%F\/

22° 0.2
Fianco 6°




[INSERTI

@ Inserti negativi (con foro)

Disponibilita Dimensioni (mm)
Forma Codice ordinazione E § E D1 St Re D2 Geometria
s | = | =
LM CNMG120404-LM o @ o127 4.76 0.4 5.16
120408-LM o o o127 4.76 0.8 5.16 SR §
120412-LM o 0o o127 476 1.2 5.16 |
D_d
S1
Taglio leggero
MM CNMG120408-MM o 0 o127 4.76 0.8 5.16
120412-MM o @ o127 4.76 1.2 5.16
120416-MM o o o127 4.76 1.6 5.16 o
160608-MM ® ® o 15875 6.35 0.8 6.35 EE{
160612-MM ® @ o 15875 6.35 1.2 6.35 T
160616-MM e @ ®|15875| 6.35 16 | 6.35 b
190608-MM ® @ @0|1905 | 635 | 08 | 7.93 51
190612-MM ®| ® o 19.05 6.35 1.2 7.93
Taglio medio 190616-MM ® o o] 19.05 6.35 1.6 7.93
RM CNMG120408-RM o o o127 4.76 0.8 5.16
120412-RM o o 0127 476 1.2 5.16 o
120416-RM o e o|127 | 476 | 16 | 516 s
160612-RM o ® o 15875 6.35 1.2 6.35
160616-RM ® ® o 15875 6.35 1.6 6.35
190612-RM ®| @ o 19.05 6.35 1.2 7.93
Taglio sgross. 190616-RM ®| @ o 19.05 6.35 1.6 7.93
GM CNMG120404-GM o @ o127 4.76 0.4 5.16
120408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 §
fe /” 120412-GM o o o127 476 1.2 5.16
Taglio medio
MA CNMG120404-MA o o127 476 0.4 5.16
120408-MA e o127 4.76 0.8 5.16 §
120412-MA o @127 476 1.2 5.16
Taglio medio
LM DNMG110404-LM ®| ® O 9525 4.76 0.4 3.81
110408-LM ® @ O 9525 4.76 0.8 3.81
150404-LM o o 0127 476 0.4 5.16 a
o 150408-LM o o 0127 | 476 | 08 | 516 :
150412-LM o @ o127 4.76 1.2 5.16
150604-LM o o o127 6.35 0.4 5.16
150608-LM o 0 o127 6.35 0.8 5.16
Taglio leggero 150612-LM o o o127 6.35 1.2 5.16
MM DNMG150408-MM o o 0127 4.76 0.8 5.16
150412-MM o o o127 4.76 1.2 5.16 a
150608-MM e o|e|127 | 635 | 08 | 516 :
150612-MM o o o127 6.35 1.2 5.16
Taglio medio

@ : Inventario mantenuto.




Disponibilita Dimensioni (mm)
Forma Codice ordinazione E E g D1 St Re D2 Geometria
HHIE
RM DNMG150408-RM e o o127 4.76 08 | 5.16
150412-RM e o 0127 476 12 | 5.16
150416-RM e o 0127 476 16 | 5.16
150608-RM o o|0|127 6.35 08 | 5.16
150612-RM o o 0127 6.35 12 | 5.16
150616-RM e o 0127 6.35 16 | 5.16
GM DNMG150404-GM e o 0127 476 04 | 516
150408-GM o o @|127 | 476 | 08 | 516 Fe —
150412-GM o o o127 476 1.2 5.16 T 1
150604-GM e o 0127 6.35 04 | 516 /A -
150608-GM o o|0|127 6.35 08 | 5.16 55° D1 1
Taglio medio 150612-GM e o 0127 6.35 12 | 5.16 ‘
MA DNMG150404-MA o|@|127 476 04 | 516
150408-MA e e|127 | 476 | 08 | 5.16 ey
150412-MA o|@|127 4.76 12 | 5.16
150604-MA o|@|127 6.35 04 | 516 -
150608-MA @ @|127 | 635 | 08 | 516 | s5 b1 st
Taglio medio 150612-MA o|@|127 6.35 12 | 5.16 ‘
LM SNMG120404-LM o o o127 476 04 | 516
120408-LM e o 0127 4.76 08 | 5.16 — &
D_d
S1
SNMG120408-MM e o0 127 4.76 08 | 5.16
120412-MM e o 0127 476 12 | 5.16
120416-MM e o 0127 476 16 | 5.16 — &
150608-MM e @ @®|15875| 6.35 08 | 6.35
150612-MM e @ | @®|15875| 6.35 12 | 6.35 ™
150616-MM ® o o|15875| 6.35 16 | 6.35 1
190612-MM e @ @®|1905 | 635 12 | 7.93
Taglio medio 190616-MM ® o @] 19.05 6.35 1.6 7.93
RM SNMG120408-RM o o o127 476 08 | 5.16
120412-RM e o 0127 4.76 12 | 5.16 .
120416-RM o o 0127 4.76 16 | 5.16 P S
150612-RM ® @ @ 15875| 6.35 12 | 6.35
150616-RM e @ ®|15875| 6.35 16 | 6.35 b d
190612-RM @ @ ®|1905 | 6.35 1.2 7.93 LDt St
Taglio sgross. 190616-RM ® o @] 19.05 6.35 1.6 7.93
GM SNMG120404-GM e o o127 476 04 | 516
120408-GM o e o|127 | 476 | 08 | 5.16 o8
,§| 120412-GM olo|0|127 476 12 | 5.16 @
b "2 —
D1 S1
Taglio medio




[INSERTI

@ Inserti negativi (con foro)

Disponibilita Dimensioni (mm)
Forma Codice ordinazione E E g D1 St Re D2 Geometria
HHIE
MA SNMG120404-MA o o127 476 | 04 | 5.16
120408-MA e o127 476 | 08 | 516 . Re o
T )
.;“:i 120412-MA e o127 476 12 | 5.16 {) |
e iy i b
D1 S1
Taglio medio
LM TNMG160404-LM o/ e|e| 9525 476 | 04 | 3.81
160408-LM e|lo|e@| 9525 476 | 08 | 3.81 1
160412-LM o @ o 9525 476 | 12 | 3.81 S
D_d
S1
MM TNMG160408-MM e eo|e| 9525 476 | 08 | 3.81
160412-MM e|lo|e| 9525| 476 12 | 3.81 1
220408-MM o o o127 476 | 08 | 5.16 S
220412-MM olo|0|127 476 12 | 5.16 I
220416-MM ol o027 476 16 | 5.16 st
RM TNMG160408-RM e eo|e| 9525 476 | 08 | 3.81
160412-RM e|lo|o| 9525| 476 12 | 3.81 1
220408-RM o o o127 476 | 08 | 5.16 S
220412-RM olo|0|127 476 12 | 5.16 |
220416-RM ol 00127 476 16 | 5.16 st
GM TNMG160404-GM elo|e| 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-GM o o 0| 9525 476 | 08 | 381 Re —
VN 160412-GM e e |@| 9525 476 | 12 | 3.81 5
LE\ 220408-GM oloo|127 | 476 | 08 | 516 /A0 =
220412-GM e o 0127 4.76 1.2 5.16 D1 st
Taglio medio
MA TNMG160404-MA o o 9525 476 | 04 | 3.81
160408-MA ® o 9525| 476 | 08 | 3.81 —
160412-MA o|e| 9525 476 12 | 3.81 S
220408-MA e o127 476 | 08 | 5.16 H
220412-MA e o127 476 12 | 5.16 o
Taglio medio
LM VNMG160404-LM elo|e| 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-LM @ @ @®| 9525| 476 | 08 | 3.81 s
S}
Taglio leggero
MM VNMG160408-MM o e |e| 9525] 476 | 08 | 3.81
g
Taglio medio

@ : Inventario mantenuto.




Disponibilita Dimensioni (mm)
. . - n | wn ]
Forma Codice ordinazione E -ﬁ E D1 St Re D2 Geometria
(=] =] o
= | S S
GM VNMG160404-GM ® @ @ 9525 476 04 3.81
160408-GM ® O ®| 9525 476 0.8 3.81 Rf’ o
. = S
35° p—
D1 S1
Taglio medio
MA VNMG160404-MA ® ®| 9525| 476 04 3.81
160408-MA ® @ 9525| 476 0.8 | 3.81 Re o
) —7 9
A -
— —
S1
Taglio medio
LM WNMG060404-LM ® @ @ 9525 476 04 3.81
060408-LM ® @ ®| 9525 476 0.8 3.81 —
080404-LM e o 0127 4.76 0.4 5.16 S
080408-LM o o o127 4.76 0.8 5.16 -
D
Taglio leggero $1
MM WNMG060408-MM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
060412-MM ® @ @ 9525 476 1.2 3.81 —
080408-MM oo 0127 4.76 08 | 5.16 3
080412-MM e o o127 4.76 1.2 5.16 T
D
Taglio medio S1
RM WNMG060408-RM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
060412-RM ® @ @ 9525 476 1.2 3.81 —
080408-RM oo 0127 4.76 08 | 5.16 3
080412-RM o o o127 4.76 1.2 5.16 -
D
Taglio sgross. $1
GM WNMG060404-GM ® O @] 9525| 476 0.4 3.81
060408-GM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81 —
080404-GM o o0 127 4.76 04 | 5.16 3
080408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 T
080412-GM o o|0|127 | 476 | 12 | 5.16 i
Taglio medio S1
MA WNMG060408-MA ® | @ 9525 4.76 0.8 3.81
060412-MA ® ®| 9525| 476 1.2 3.81
‘ﬁ 080404-MA o o127 476 | 04 | 5.16 M §‘
080408-MA e o127 4.76 0.8 5.16 :J
080412-MA o @127 4.76 1.2 5.16 b
Taglio medio St




CINSERT!

@Inserti positivi 5° (con foro)

Disponibilita Dimensioni (mm)
F Codice ordinazi nI A i
orma odice orainazione E E E D1 S1 Re D2 Geometria
s | S S
@@ LM VBMT110304-LM e ®| 635 | 3.18 0.4 2.9
110308-LM e ®| 635 | 3.18 0.8 2.9 Re &
: 160404-LM @ ®| 9525| 476 0.4 44 ﬁ
] —]
g 160408-LM @ ®| 9525| 476 0.8 4.4 %7"
st
Taglio leggero
G MM VBMT160404-MM ® | ®| 9525| 476 0.4 4.4
160408-MM @ ®| 9525| 476 0.8 4.4
.
Taglio medio
@Inserti positivi 7° (con foro)
Disponibilita Dimensioni (mm)
orma odice ordinazione E E E D1 S1 Re D2 Geometria
= | =S | S
& LM CCMT060204-LM e ®| 635 | 238 0.4 2.8
060208-LM e e 635 238 | 08 | 28 Re g
E 09T304-LM ® ®| 9525| 397 | 04 4.4 fﬁ\ T
09T308-LM o o 9525 397 | 08 | 44 N -
[ IR
3o°\‘ D1 S1 f
Taglio leggero
G MM CCMT060204-MM e e 635 | 238 0.4 2.8
060208-MM e ®| 635 | 238 0.8 2.8 Re o
_ , 09T304-MM e ®| 9525| 397 0.4 4.4 o~ s
E 09T308-MM o o 9525| 397 | 08 | 44 S -
— 120404-MM o o127 476 | 04 5.5 — J{"’
so°\/ D1 S1
120408-MM e o127 476 0.8 5.5
Taglio medio 120412-MM e | @127 4.76 1.2 5.5
&P LM DCMT070204-LM e ®| 635 | 238 0.4 2.8
070208-LM e ®| 635 | 238 0.8 2.8
4/5/ 11T304-LM @ ®| 9525| 397 0.4 4.4
J 11T308-LM ®| ®| 9525| 397 0.8 4.4
Taglio leggero
G MM DCMT070204-MM e/ ®| 635 | 238 0.4 2.8
070208-MM e ®| 635 | 238 0.8 2.8 _Re a
S
@' 11T304-MM ®|®| 9525 3.97 0.4 4.4 ]
-c_/ 11T308-MM oo 9525 397 | 08 | 44 :}70
150404-MM e e|127 | 476 | 04 | 55 Y |or | s1
Taglio medio 150408-MM o|o|127 4.76 0.8 5.5
@ LM SCMTO09T304-LM e ®| 9525| 397 0.4 4.4
09T308-LM e|e| 9525 397 | 08 4.4 Re )
E} N -
D1 | s |
Taglio leggero

@ : Inventario mantenuto.




Disponibilita Dimensioni (mm)
Forma Codice ordinazione E § :E.‘ D1 1 Re D2 Geometria
s | = =
@& MM SCMTO09T304-MM ®|®| 9525 397 0.4 4.4
_ 09T308-MM e|eo| 9525 397 | 08 | 44 ‘ e 8
I 120404-MM o o|127 | 476 | 04 | 55 @ M
(S 120408-MM e o127 4.76 0.8 5.5 ‘ ,5{7,
D1 S1
Taglio medio
@& LM TCMT090204-LM ®| ®| 556 2.38 0.4 2.5 N
090208-LM ®e|/e| 556 | 238 | 08 25 S
A 110204-LM ®| ®| 635 2.38 0.4 2.8
ey 110208-LM ® o 635 2.38 0.8 2.8 7
16T304-LM ® | ®| 9525 397 0.4 4.4 st
Taglio leggero 16T308-LM ® ®| 9525| 3.97 0.8 4.4
@& MM TCMT090204-MM ®| ®| 556 2.38 0.4 2.5
090208-MM ®| ®| 556 2.38 0.8 2.5 N
110204-MM e o| 635 | 238 | 04 | 28 R G
A 110208-MM ®| ®| 635 2.38 0.8 2.8 AN
—— 130304-MM e o 794 | 318 | 04 3.4 V%) -
16T304-MM ® | ®| 9525 397 0.4 4.4 D1 st
16T308-MM ® | ®| 9525 397 0.8 4.4 o
Taglio medio 16T312-MM ® | ®| 9525, 397 1.2 4.4
@& LM VCMT110304-LM ®| ®| 635 3.18 0.4 2.8
110308-LM ®| ®| 635 3.18 0.8 2.8
160404-LM ®|®| 9525| 476 0.4 4.4
@ 160408-LM ®|®| 9525 4.76 0.8 4.4
Taglio leggero
@& MM VCMT160404-MM ® | ®| 9525| 476 0.4 4.4
160408-MM ® | ®| 9525 4.76 0.8 4.4 Re &
Q|
_w 160412-MM o o| 9525 476 | 12 | 44 2@/ =if
35 D1 |81 %
Taglio medio




BEONDIZIONI DI TAGLIO

M Inserti negativi (utensili per tornitura esterna)

: | Gamma di Rompi- Velocita di taglio| Velocita avanz. | Prof. di taglio
Materiale da lavorare Durezza  [Condizioni di taglio} taglio (e Grado (m/min) (mm/giro) (mm)
M Taglio leggero LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio stabile Taglio medio MM MC7015 160—255 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MC7015 | 155—245 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
e R Taglio leggero LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
atisietitico 180HB | Taglio generico | Taglomedio | MM | Mc7025 | 145—195 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
(X5CrNi189, ) ) ) )
X5CiMo17122) Taglio in RM | MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio instabile Taglio medio MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MP7035 | 85—135 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MC7015 120—195 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio stabile Taglio medio MM MC7015 110—175 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MC7015 | 105—165 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MC7025 110—150 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Acciai inossidabili duplex : - ) ) _ _ _
(X3CrNiCu1894) 280HB Taglio generico | Taglio medio MM MC7025 100—135 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | Mc7025 | 95-125 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MP7035 65—105 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio instabile Taglio medio MM MP7035 60—95 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MP7035 55—90 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio stabile Taglio medio MM MC7015 160—255 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MC7015 | 155—245 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Acciai inossidabili,
ferritici e martensitici 180HB Taglio generico | Taglio medio MM MC7025 145—195 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
(X12Cr13, X17CrNi162) Tadion
9 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio instabile Taglio medio MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MP7035 | 85-135 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MC7015 100—160 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio stabile | Taglio medio | MM MC7015 | 90—145 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | mc7o15 | 85—135 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
AN ossidabil Taglio leggero LM MC7025 90—120 0.10—0.30 | 0.30—2.00
temprati g - A ) _ _ _
(17-4PH, 1.4548 350HB Taglio generico | Taglio medio MM MC7025 80—110 0.15—0.45 | 0.70—5.00
17-7PH, 1.4568) 1EEllD RM MC7025 80—105 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MP7035 55—85 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Taglio instabile | Taglio medio MM MP7035 50—80 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Taglio in RM | MP7035 | 45-75 | 0.25—055 | 1.50—6.00
sgrossatura

@ : Inventario mantenuto.




FDURATA DELL'UTENSILE

B La velocita di taglio influisce sulla durata di vita dell’'utensile

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

BEONDIZIONI DI TAGLIO

M Inserti negativi (utensili per tornitura esterna)

Materiale da lavorare Durezza  |Condizioni di tagliof Gatggrﬂg e ES;E’I:; Grado Velczﬂ:7n(11ilr§z;1gllo Vﬁﬁc&e}givr%rsz. me('n‘::,rg?g“o
M Taglio leggero LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Taglio stabile | Taglio medio MM MC7015 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00

GO RM MC7015 | 155—245 | 0.25-0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglioleggero | LM | MC7025 | 160—215 | 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Acciaio inossidabile

austenitico ) . . )
(X5CINi189, 180HB [ Taglio generico | Taglio medio MM MC7025 145—195] 0.15—0.45 | 0.70—5.00
X5CrNiMo17122) Taglio in RM | MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura
Taglio leggero LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Taglio instabile | Taglio medio MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00

Taglio in RM MP7035 | 85—135 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
sgrossatura

Coefficienti di velocita di taglio per Grado M (Acciaio inossidabile). (es.) Asportazione media dell’acciaio inossidabile austenitico (200HB)

Primo suggerimento : MC7025
Durata ensle| 1 5,mii i 45mi i i Inserti intercambiabili : CNMG120408-MM
Grado Smin_| 30min | 45min | 60min | 90min Velocita di taglio consigliata  : ve=195m/min (Durata 15Min.)
mMczo15 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 (Durata dell'utensile : ve145m/min = 90min.)
mMczoes | 100 |[[ 090 || 084 | 080 | 075 ¥
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62

Durata di vita richiesta dal cliente: 30min.
195%0.90=175m/min

M DUREZZA DEL MATERIALE DA LAVORARE

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

Durezza del pezzo da lavorare HB
-60 -40 -20 0 +20 +40 +60 +80 +100 +120

Materiale da lavorare |Durezza

ACC‘i‘SS‘t’;’]?t?é‘éab”e 1.41 123 | 1.10 1.0 0.91 08 | 072 | 068 | 064 | 061

Acciai inossidabili duplex | 280HB 1.25 1.15 1.06 1.0 0.94 0.90 0.85 = = =

Acciai inossidabili, | 1504 | 141 1.23 1.10 1.0 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64

ferritici e martensitici

Acciai inossidabili 350HB | 1.18 1.13 1.07 1.0 0.95 - - - - -
temprati

(es.) Acciaio inossidabile austenitico (200HB)

4

Vc=175m/min x 0.91=Vc159m/min




Pl DI APPLICAZIONE

Inserto WNMG080408-MM CNMG160612-RM CNMG120408-MM
1.4308 (G-X6CrNi189 ) Duplex 1.4460 (X3CrNiMo27-5-2) 1.4541 (X10CrNiTi189)
h —
— C—
Pezzo da lavorare I R —| ------ o — - — { —
't—‘% Velocita di taglio (m/min) 145 100 220
E Velocita avanz. (mm/giro) 0.13 0.45 0.28
E Profondita di taglio (mm) 2.0 4.0 1.6
Refrigerante Ad umido Ad umido Ad umido
Concorrenti McC7025 Concorrenti mMczo25 Concorrenti mMczoi1s5
Risultati
5 pezzi lavorati 10 pezzi lavorati 8 pezzi lavorati 8 pezzi lavorati 4 pezzi lavorati 8 pei lavorati
Inserto CNMG120408-LM WNMG080408-MM CNMG120408-LM
1.4529 (X1NiCrMoCuN25-20-6) 1.4401 (X5CrNiMo1810) 1.4350 (X5CrNi189)
G
N
Pezzo da lavorare I D e e I o o __
~ @
§ Velocita di taglio (m/min) 140 122 80
E Velocita avanz. (mm/giro) 0.2 0.3 0.1
& | Profondita di taglio (mm) 1.1 22 2
Refrigerante Ad umido Ad umido Ad umido
Concorrenti McC7025 Concorrenti mMczoi1s5 Concorrenti MP7035
Risultati
12 pezzi lavorati 15 pezzi lavorati 60 pezzi lavorati 60 pezzi lavorati 5 pezzi lavorati 5 pezzi lavorati
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