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APPOSITAMENTE PROGETTATO PER LA LAVORAZIONE  
DI COMPONENTI IN ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO 
DA FUSIONE E GHISA SFEROIDALE, QUALI GLI 
ALLOGGIAMENTI DEI TURBOCOMPRESSORI
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Un nuovo rivestimento tecnologicamente avanzato migliora enormemente l’adesione al substrato in metallo duro 
prevenendo la deformazione plastica del tagliente e prolungando pertanto la vita utile dell’utensile.

RESISTENZA ALL’USURA MIGLIORATA DURANTE LA 
LAVORAZIONE DI ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO 
DA FUSIONE E GHISA SFEROIDALE
CARATTERISTICHE DEL RIVESTIMENTO

TECNOLOGIA: RIVESTIMENTO CON NANO-STRUTTURA
Il rivestimento ottimizzato con crescita cristallina orientata 
e nano-struttura garantisce un’eccezionale resistenza a 
usura e scheggiatura.

TECNOLOGIA TOUGH GRIP
Il grado di adesione tra gli strati di rivestimento è stato 
massimizzato, conferendogli una maggiore durezza ed 
incrementando così la resistenza all’usura.

Substrato in metallo duro

Il rivestimento esterno assicura una vita utile dell’utensile raddoppiata.

LAVORAZIONE ESTERNA DI UNA FLANGIA PER ALLOGGIAMENTO DI TURBINA  
(ACCIAIO DA FUSIONE RESISTENTE AL CALORE)

Materiale Acciaio da fusione resistente 
al calore

Inserti
Vc (m / min)
f (mm / giro)
ap (mm)
Operazione Taglio a umido

Convenzionale

Convenzionale

120 Pezzi 60 Pezzi

Numero di pezzi (pz.)

PRESTAZIONI DI TAGLIO
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PROVA DI TORNITURA IN TAGLIO CONTINUO DI ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO DA FUSIONE
Usura dello strato di rivestimento dovuta alla deformazione plastica altamente ridotta.

Convenzionale

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Danni causati dall’usura  
del rivestimento 
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TAGLIENTE DOPO 1.425 M

Lunghezza di taglio (m)

ConvenzionaleMateriale Acciaio inossidabile 
austenitico da fusione

Inserti
Metodo di lavorazione Sfacciatura continua
Vc (m / min)
f (mm / giro)
ap (mm)
Operazione Taglio a umido
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CNMG, CNMA

DNMG

SNMG

L M

LK
MA, GK, RK

 

L M

MH515 IC S RE D1

CNMG120408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120408 R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-LK L 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG110408 M 9.525 4.76 0.8 3.81
SNMG120404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16

SEPSR
80º

IC

RE

D1

SIC

RE

D1

EPSR
90º

SEPSR
55º IC

RE

D1

M K

 : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.

Classe M

INSERTI NEGATIVI
(CON FORO)

IDENTIFICAZIONE ROMPITRUCIOLO

APPLICAZIONE

Standard Petto piano

Codice ordinazione

7
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TNMG

VNMG

WNMG

L M

LK GK, MK RK

L M

MH515 IC S RE D1

TNMG160412-GK M 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160408-MK M 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R 12.7 4.76 1.6 5.16

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

SIC

D1

EPSR
35º

RE

RE

EPSR
80º

SIC

D1

M K
Classe M

INSERTI NEGATIVI
(CON FORO)

IDENTIFICAZIONE ROMPITRUCIOLO

APPLICAZIONE

  

Codice ordinazione

7
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VCMT, VCMW

M

MK

M MH515 IC S RE D1

VCMT160404-MK M 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 R 9.525 4.76 0.8 4.4

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

M K

 : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.

INSERTI POSITIVI 7°
(CON FORO)

IDENTIFICAZIONE ROMPITRUCIOLO

APPLICAZIONE

Petto piano

Codice ordinazione

Classe M
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ML

Vc f ap

M Ni < 18 %
M GK, MK 60–130 0.10–0.30 1.5–2.5
R RK  *  60–130 0.10–0.30 1.5–2.5

S

L LK, MA 150–250 0.10–0.30 0.3–1.0
M MK, GK 150–250 0.10–0.35 0.3–2.5
R RK 150–250 0.15–0.35 1.0–2.5
L LK, MA 130–230 0.10–0.20 0.3–1.0
M MK, GK 130–230 0.10–0.30 0.3–2.5
R RK 130–230 0.20–0.30 1.0–2.5

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
INSERTI NEGATIVI
Condizioni di taglio : : Taglio stabile    : Taglio generico    : Taglio instabile

Materiale Proprietà Condizioni

Acciaio inossidabile austenitico fuso
JIS SCH12, DIN 1.4826, DIN 1.4837

Ghisa sferoidale

Resistenza 
alla trazione 
< 500 MPa

Resistenza 
alla trazione 
> 500 MPa

*	 Petto piano
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