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B -re

Il rompitruciolo FC & stato disegnato
per operazioni leggere di finitura ad alta
velocita in una gamma di avanzamenti
da 0,08 a 0,3 mm, a profondita di passata
da0,2a2,5mm.

Area d'applicazione principale:
Profondita di passata (Ap): 0,2 -2,5mm
Avanzamento (f): 0,08 - 0,3 mm

El rompevirutas FC esta disefiado para
operaciones de acabado ligero a alta
velocidad, para un avance de 0,08 mm
a 0,3 mm y para una profundidad de
corte entre 0,2y 2,5 mm.

Area de aplicacion principal:
Profundidad de corte (Ap): 0,2-2,5mm
Avance (f): 0,08 - 0,3 mm

B e

Rompitruciolo alternativo per il taglio
leggero di acciaio al carbonio e acciaio
legato. Rompitruciolo bifacciale.
Massimo controllo dei trucioli e piccole
profondita di taglio. Il tagliente ondulato
& appropriato per la copiatura e la
retro-tornitura. Raccomandato per pezzi
con durezza tra 200 e 300 HB.

Area d'applicazione principale:
Profondita di passata (Ap): 0,5-2,5 mm
Avanzamento (f): 0,05 - 0,25 mm

Rompevirutas alternativo para corte
ligero de acero al carbono y acero aleado.
Rompevirutas de doble cara.

Méaximo control de la viruta y pequefias
profundidades de corte. El filo ondulado
es apropiado para el copiado y el
torneado en retroceso. Recomendado
para piezas con una dureza entre 200
y 300 HB.

Area de aplicacion principal:
Profundidad de corte (Ap): 0,5-2,5mm

B -me

Il rompitruciolo MC unisce un angolo di
taglio positivo, con un’alta resistenza
dello spigolo in applicazioni medie in
un’ampia gamma di materiali.
Raccomandato per lavorazione generali
ditutti i tipi di acciaio e acciaio inossidabile.
Area d'applicazione principale:
Profondita di passata (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Avanzamento (f): 0,15 - 0,35 mm

El rompevirutas MC proporciona un
angulo de desprendimiento positivo con
un chaflan para una mayor resistencia de
la arista en aplicaciones de mecanizado
medio en una gran variedad de materiales.
Recomendado para aplicaciones en
general en todo tipo de aceros y aceros
inoxidables. Area de aplicacion principal:
Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Avance (f): 0,15 - 0,35 mm
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TN15, TN20, TN30 e /y TN35

B _mre

II rompitruciolo MFC combina un eccellente
controllo del truciolo con forze di taglio
molto basse e un’azione di taglio molto
libera per un'ampia gamma di applicazioni
leggere.

Raccomandato per applicazioni leggere su
leghe al carbonio.

Area d’applicazione principale:

Profondita di passata (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Avanzamento (f): 0,15 - 0,5 mm

B e

Rompitruciolo alternativo per il taglio medio
di acciaio al carbonio e acciaio legato.
Prima scelta per la sgrossatura dell’acciaio
da costruzione.

Rompitruciolo bifacciale.

La fase piana conferisce degli spigoli di
taglio altamente resistenti.

Area d'applicazione principale:

Profondita di passata (Ap): 1,0 - 5,0 mm
Avanzamento (f): 0,2 - 0,8 mm

B -nc

RC & il rompitruciolo indicato per ali
avanzamenti e profondita di passata dove
normalmente ci vogliono inserti monofacciali.
Ha uno spigolo rinforzato negativo, che
conferisce alta resistenza.

Area d’applicazione principale:

Profondita di passata (Ap): 1,5 - 5,0 mm
Avanzamento (f): 0,3 - 0,5 mm

El rompevirutas MFC proporciona un
excelente control de la viruta con un
bajo esfuerzo de corte y una accién de
corte muy libre en una gran variedad de
aplicaciones de mecanizado ligero.
Recomendado para aplicaciones de
mecanizado ligero en aleaciones al
carbono.

Area de aplicacién principal:

Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Avance (f): 0,15-0,5 mm

Rompevirutas alternativo para el corte medio
de acero al carbono y acero aleado.
Primera recomendacion para el desbaste
de acero de construccion.

Rompevirutas de doble cara.

El chaflan plano proporciona aristas de
corte altamente resistentes.

Area de aplicacion principal:

Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 5,0 mm
Avance (f): 0,2- 0,8 mm

El rompevirutas RC es adecuado para
avances elevados y para profundidades
de corte que normalmente necesitan
plaquitas de una sola cara. Tiene un ancho
chaflan negativo, que confiere a las aristas
una gran resistencia.

Area de aplicacion principal:

Profundidad de corte (Ap): 1,5 - 5,0 mm
Avance (f): 0,3 - 0,5 mm
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0

Il rompitruciolo FC & stato disegnato per operazioni leggere di finitura ad alta

velocita in una gamma di avanzamenti da 0,08 a 0,3 mm, a profondita di passata

da0,2a2,5mm.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,2 - 2,5 mm
Avanzamento (f): 0,08 - 0,3 mm

El rompevirutas FC esta disefiado para operaciones de acabado ligero a alta
velocidad, para un avance de 0,08 mm a 0,3 mm y para una profundidad de
corte entre 0,2y 2,5 mm.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Avance (f): 0,08 - 0,3 mm

11—
0.5 —

005 0.1 03 05 07
150 F mmir
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. -FMC

Rompitruciolo alternativo per il taglio leggero di acciaio al carbonio e acciaio

legato.

Rompitruciolo bifacciale.

Massimo controllo dei trucioli e piccole profondita di taglio.

Il tagliente ondulato & appropriato per la copiatura e la retro-tornitura.

Raccomandato per pezzi con durezza tra 200 e 300 HB.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 2,5 mm
Avanzamento (f): 0,05 - 0,25 mm

Rompevirutas alternativo para corte ligero de acero al carbono y acero aleado.
Rompevirutas de doble cara.
Maximo control de la viruta y pequefias profundidades de corte. El filo ondulado
es apropiado para el copiado y el torneado en retroceso. Recomendado para
piezas con una dureza entre 200 y 300 HB.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 2,5 mm

Avance (f): 0,05 - 0,25 mm

9
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l -CC

Con il rompitruciolo CC, unito al rendimento dei Cermet, si ottiene un controllo

efficiente dei trucioli in operazioni di finitura e lavorazione leggere.

Raccomandato per finitura di acciai e ghisa.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,2 - 1,5 mm
Avanzamento (f): 0,05 - 0,4 mm

El rompevirutas CC, combinado con las prestaciones del Cermet, proporciona
un control eficiente de la viruta en operaciones de acabado y mecanizado ligero.
Recomendado para operaciones de acabado en aceros y fundicién.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,2 - 1,5 mm

Avance (f): 0,05- 0,4 mm

H -mc

Il rompitruciolo MC unisce un angolo di taglio positivo, con un‘alta resistenza

dello spigolo in applicazioni medie in un’ampia gamma di materiali.

Raccomandato per lavorazione generali di tutti i tipi di acciaio.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Avanzamento (f): 0,15 - 0,35 mm

El rompevirutas MC proporciona un angulo de desprendimiento positivo con un
chaflan para una mayor resistencia de la arista en aplicaciones de mecanizado
medio en una gran variedad de materiales.
Recomendado para el mecanizado en general de todo tipo de aceros.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 3,5 mm

Avance (f): 0,15 - 0,35 mm

Ap mm

05
1]

005 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r
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I -MFC Il rompitruciolo MFC combina un eccellente controllo del truciolo con forze di
taglio molto basse e un’azione di taglio molto libera per un’ampia gamma di
applicazioni leggere. 5

3

Raccomandato per applicazioni leggere su leghe al carbonio e acciai inossidabili. g
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 4,0 mm < ,
05

Avanzamento (f): 0,15- 0,5 mm

El rompevirutas MFC proporciona un excelente control de la viruta con un bajo

esfuerzo de corte y una accién de corte muy libre en una gran variedad de F mmir

aplicaciones de mecanizado ligero. 0,

Recomendado para aplicaciones de mecanizado ligero en aleaciones al carbono (3@*

y aceros inoxidables. _

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Avance (f): 0,15-0,5 mm

I -MHC Rompitruciolo alternativo per il taglio medio di acciaio al carbonio e acciaio 9
legato.
Prima scelta per la sgrossatura dell'acciaio da costruzione. e’ ( ]
Rompitruciolo bifacciale. ; :
La fase piana conferisce degli spigoli di taglio altamente resistenti. 1 /
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1,0 - 5,0 mm 05

Avanzamento (f): 0,2 - 0,8 mm w5 01 03 05 o7

F mm/r

Rompevirutas alternativo para el corte medio de acero al carbono y acero aleado.
Primera recomendacion para el desbaste de acero de construccion.

0.35
Rompevirutas de doble cara. “
El chaflan plano proporciona aristas de corte altamente resistentes.

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 5,0 mm
Avance (f): 0,2 - 0,8 mm

. -RC RC ¢ il rompitruciolo indicato per alti avanzamenti e profondita di passata dove 9

normalmente ci vogliono inserti monofacciali.

Ha uno spigolo rinforzato negativo, che conferisce alta resistenza. c

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1,5 - 5,0 mm £
Avanzamento (f): 0,3 - 0,5 mm < ;

El rompevirutas RC es adecuado para avances elevados y para profundidades 005 01 03 05 07
de corte que normalmente necesitan plaquitas de una sola cara. Tiene un ancho F mmir
chaflén negativo, que confiere a las aristas una gran resistencia. 032

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1,5 - 5 mm -
Avance (f): 0,3-0,5mm

. -KC Prima scelta per il taglio medio di ghisa. 9
Ottimo equilibrio tra affilatura ed elevata resistenza degli spigoli di taglio per
uso generico. c
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1,0 - 4,0 mm £

Avanzamento (f): 0,2 - 0,5 mm < 4

Primera recomendacion para el mecanizado medio de fundicion. o s s o
Equilibrio 6ptimo entre afilado y elevada resistencia de las aristas de corte para F mmir
uso general. 990

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 4,0 mm f\ﬁ\%
Avance (f): 0,2 - 0,5 mm 7“
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0 .rc

Prima scelta per il taglio medio di accaio inossidabile e acciaio da costruzione,
e per il taglio leggero di materiali difficili di lavorare. Rompitruciolo bifacciale.
Il tagliente a spigolo vivo conferisce delle ottime prestazioni.
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1,0 - 4,0 mm
Avanzamento (f): 0,1 - 0,5 mm

Primera recomendacioén para el mecanizado medio de acero inoxidable y de
acero de construccion, y para el mecanizado ligero de materiales dificiles de
mecanizar. Rompevirutas de doble cara. La arista de corte afilada proporciona
oOptimas prestaciones.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1,0 - 4,0 mm

Avance (f): 0,1-0,5mm

w o

Ap mm

1 -

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

{‘I>3° -

o
2

. ..NGP

Per lavorazione media di materiali difficili, soprattutto leghe con base di cromo

e nichel.

Minimizza la tendenza che hanno questi materiali di aderire all'inserto.

Area d’applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,1 - 4 mm
Avanzamento (f): 0,1 - 0,25 mm

Para operaciones de mecanizado medio de materiales dificiles de mecanizar,
sobre todo aleaciones con base de cromo-niquel.
Minimiza la tendencia que tienen estos materiales de adherirse a la plaquita.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,1 - 4 mm

Avance (f): 0,1 - 0,25 mm

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
F mm/r

. ..NMA

Inserto bifacciale per materiali con trucioli corti.

Spigolo di taglio rinforzato.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1-12 mm
Avanzamento (f): 0,2 - 1 mm

Plaquitas de doble cara para materiales de viruta corta.

Avrista de corte reforzada.

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1- 12 mm
Avance (f): 0,2- 1 mm

0.05 0.1 0.5 0.8 10

. ..NMM

Rompitruciolo per inserti monofacciali.

Ha uno spigolo di taglio positivo per forze di taglio basse.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 2,5 - 6 mm
Avanzamento (f): 0,4 - 0,6 mm

Rompevirutas para plaquitas de una sola cara.

Tiene una arista de corte positiva para fuerzas de corte bajas.

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 2,5 - 6 mm
Avance (f): 0,4 - 0,6 mm

005 0.1 03 05 07
i %00 0.55 F mmir

Inserti positivi/negativi per lavorazioni leggere che proporzionano un eccellente

controllo di truciolo in gamme di avanzamento leggere, utilizzando spigoli molto

positivi. Raccomandati per lavorare acciai e altri materiali.

Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 3 mm
Avanzamento (f): 0,1 - 0,4 mm

Plaquitas para mecanizado ligero positivas/negativas que proporcionan un excelente
control de la viruta en avances ligeros utilizando angulos de corte muy positivos.
Recomendadas para mecanizar aceros y otros materiales.
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 3 mm

Avance (f): 0,1-0,4 mm

0.5
||

0.05 0.1 0.3 0.5 0.7

14° 0.25 F mm/r
~=
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I -AL Geometria che si puo utilizzare per la tornitura di alluminio, leghe leggere, metalli 9 T
non ferrosi, metalli a basso punto di fusione, plastiche, fibra di vetro, plastiche
rinforzate, lastre laminate, carbonio e ceramica fina. s
3

£
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 1- 10 mm g
Avanzamento (f): 0,1 - 0,75 mm 1

Esta geometria puede utilizarse para el torneado de aluminio, aleaciones ligeras,
materiales no ferrosos, materiales con alto punto de fusion, plasticos, fibra de 005 01 03 05 07
vidrio, plasticos reforzados, tableros laminados, carbono y ceramica fina. ]g F mmir

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 1-10 mm

profunditod e corte (40 \

I -AP Indicata per la tornitura di alluminio, leghe leggere, metalli non ferrosi, metalli 9 ‘
a basso punto di fusione, plastiche, fibra di vetro, plastiche rinforzate, lastre
laminate, carbonio e ceramica fina. €
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 8 mm ;
Avanzamento (f): 0,1 - 0,7 mm 1

05
|

T T T T
I |
1
Indicada para el torneado de aluminio, aleaciones ligeras, materiales no ferrosos, | 1]
materiales con alto punto de fusion, plasticos, fibra de vidrio, plasticos reforzados, g 0L e
. ’ . " mm/r
tableros laminados, carbono y ceramica fina.

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 8 mm _
Avance (f): 0,1-0,7 mm

I .MR Geometria che permette un controllo del truciolo in operazioni di finitura e
lavorazioni medie. Lo spigolo positivo riduce le forze di taglio e il consumo di
energia. Si puo utilizzare anche su acciai poco resistenti e su acciai inossidabili.
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 4 mm
Avanzamento (f): 0,15 - 0,4 mm

Esta geometria proporciona un buen control de la viruta en acabados y 05
mecanizados medios. La arista de corte positiva reduce el esfuerzo de corte y TR YES YRR TRY
el consumo de energia. También puede utilizarse en aceros de baja resistencia F mmir

y en aceros inoxidables. {L’\
Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 4 mm _

Avance (f): 0,15-0,4 mm

l MT Per operazioni di lavorazione leggere e medie. Forze di taglio basse ed esigenze .
di forza ridotte grazie allo spigolo positivo. Buon controllo del truciolo in un ampio
campo d'applicazione. Si utilizza anche su ghisa che produce trucioli corti. 5
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,5 - 4 mm 3

Avanzamento (f): 0,15 - 0,4 mm

Para operaciones de mecanizado ligeras y medias. Requiere un bajo esfuerzo 05
de corte y un consumo de energia reduc[do gracias al apgulo de corte positivo. s 01 03 05 o7
Buen control de la viruta en una gran variedad de materiales. F mmir

Se utiliza también en fundicion de viruta corta. 0

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,5 - 4 mm %‘

Avance (f): 0,15 - 0,4 mm

I MW Inserto biffaciale per materiali con trucioli corti. ’
Spigolo di taglio rinforzato. 5
Area d'applicazione principale: Profondita di passata (Ap): 0,2 - 4 mm £,
Avanzamento (f): 0,1 - 0,3 mm < 1
Plaquita de doble cara para materiales de viruta corta. 05
Arista de corte reforzada. o os 0 o7

Area de aplicacion principal: Profundidad de corte (Ap): 0,2 - 4 mm
Avance (f): 0,1-0,3mm

0° F mm/r

i
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PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

l Metallo duro rivestito CVD

| gradi di metallo duro rivestito CVD sono generati per mezzo di reazioni
chimiche ad alte temperature (700-1050°C).

Tutti i rivestimenti CVD hanno un’elevata resistenza all'usura per la loro
eccellente adesione al metallo duro.

| rivestimenti CVD sono la scelta prioritaria in un'ampia gamma di applicazioni
in cui la resistenza all'usura € importante.

B Caratteristiche del metallo duro rivestito CVD

Materiale : Gradi Colore :Componente del rivestimento Definizione

E un grado resistente allusura per finitura e lavorazioni
intermedie, adatto alla lavorazione di acciaio, ghisa, acciaio

) ) inossidabile e leghe ad alta temperatura. In genere si
TN15 O TICNA DTN usa ad alta velocita, dove la deformazione pud essere
un problema. Il rivestimento multistrato contiene TiCN e
ossido d’alluminio.

E un grado resistente allusura, adatto per qualsiasi
lavorazione. Ha un substrato arricchito, ha una
deformazione eccezionale e resiste alla rottura. |l
TN20 Q TICN+ALO,+TiN rivestimento multistrato contiene ossido d’alluminio,
P permettendo cosi una resistenza maggiore al calore e
allusura. Si usa per lavorare acciaio e acciaio

Acciaio inossidabile a velocita piu basse del grado TN15.

E un grado resistente allusura, adatto per qualsiasi
lavorazione. Il rivestimento multistrato contiene ossido
d’alluminio, permettendo cosi una resistenza maggiore
al calore e all'usura. Si usa per lavorare acciaio a velocita
TN30 O TICN+AI,04+TiN pill basse del grado TN15.

Questo grado é indicato per grandi asportazioni di
truciolo, anche con taglio interrotto e lavorazioni
problematiche di acciaio inossidabile a bassa velocita
e poca rigidita.

M Nuovo grado rivestito svilupato per lavorare acciaio

i ' ' inossidabile e leghe resistenti al calore. Questo grado

. Acciaio TN35 O U0 si usa soltanto in combinazione con il rompitruciolo MC.
inossidabile Prima scelta per applicazioni su acciaio inossidabile.

K Grado CVD per ghisa grigia e ghisa sferoidale con un
) eccellente rapporto tra tenacita e resistenza all'usura.
TK15 ‘ TLERFAHO), L'uniforme rivestimento superficiale impedisce I'usura e

la scheggiatura dei bordi per ottenere un taglio stabile.

Caratteristiche dei gradi

Substrato Strato di rivestimento
Grado D(L::za T.R.S (GPa) Superficie Composizione Spessore
TN15 90.3 2.0 Tenace Composto in TICN-Al,O5+Ti accumulato Spesso
TN20 90.3 2.0 Tenace Composto in TICN-Al,O4+Ti accumulato Spesso
TN30 90.0 2.2 Tenace Composto in TICN-Al,04+Ti accumulato Spesso
TN35 89.0 26 - Composto in Ti Sottile
TK15 91.0 2.2 - Composto in TICN-AL,O, Spesso

A08 www.canelatools.com




CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI INSERTI
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I Metal duro recubierto por CVD

El recubrimiento por CVD se genera mediante una reaccién quimica a altas temperaturas (700-1050°C). Todas las calidades recubiertas por
CVD presentan una alta resistencia al desgaste a causa de su excelente adherencia al metal duro.

Las calidades con recubrimiento CVD son la primera eleccion en una amplia gama de aplicaciones en las cuales es importante la resistencia
al desgaste.

B Caracteristicas del metal duro recubierto por CVD

Caracteristicas Composicion recubrimiento ;  Color Calidad ¢ Material

Calidad resistente al desgaste para acabado y mecanizado
medio, adecuada para mdltiples aplicaciones en acero,
fundicion, acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura.
Se utiliza generalmente a velocidades altas, donde la
deformacion puede ser un problema. El recubrimiento
multicapa contiene TiCN y 6xido de aluminio.

TICN+ALO4+TIN O TN15

Calidad resistente al desgaste para aplicaciones generales.
Tiene un sustrato enriquecido que proporciona una
resistencia a la deformacion y a la fractura excepcionales.
El recubrimiento multicapa contiene éxido de aluminio, TICN+AL,O4+TiN O TN20
que proporciona una mayor resistencia al calor y al
desgaste. Se utiliza para mecanizar acero y acero inoxidable
a velocidades mas bajas que la calidad TN15.

Calidad resistente al desgaste para aplicaciones generales.
El recubrimiento multicapa contiene 6xido de aluminio,
que proporciona una mayor resistencia al calor y al desgaste.
Se utiliza para mecanizar acero a velocidades mas bajas
que la calidad TN15. Esta calidad de torneado se utiliza TICN+AL,O4+TiN Q TN30
€en operaciones que requieren una gran extraccion de
material, incluso en operaciones a baja velocidad con
corte muy interrumpido, y para el mecanizado problematico
de acero inoxidable a baja velocidad y con escasa rigidez.

Nueva calidad recubierta desarrollada para el mecanizado

de acero inoxidable y aleaciones termorresistentes. i M
Esta calidad se usa slo en combinacion con el rompevirutas TICN+ALO4+TiN O TN35 Acero
MC. Es la primera eleccién para aplicaciones en acero L
inoxidable. inoxidable

Calidad CVD para fundicion gris, ductil y nodular con un

equilibrio excelente entre la resistencia al desgaste y a K
la fractura. El recubrimiento liso impide los problemas de TiCN+AI,0, ‘ TK15
la plaquita, como el filo de aportacion y el desconchado, Fundicion

proporcionando unas prestaciones de corte consistentes.

[ Caracteristicas de las calidades

Sustrato Composicion de las capas del recubrimiento
Calidad O] T.R.S (GPa) Superficie Composicion Grosor
(HRA)
TN15 90.3 2.0 Resistente TiCN-Al,05 acumulado + Compuesto Ti Gruesa
TN20 90.3 2.0 Resistente TIiCN-Al,05 acumulado + Compuesto Ti Gruesa
TN30 90.0 2.2 Resistente TiCN-Al,0, acumulado + Compuesto Ti Gruesa
TN35 89.0 26 - Compuesto Ti Fina
TK15 91.0 22 - Compuesto TICN-AL,O, Gruesa
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INSERTI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI
PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

' Metallo duro rivestito PVD

| rivestimenti PVD aumentano la resistenza all’'usura grazie alla loro durezza.
Il processo di rivestimento si basa sull'evaporazione di un metallo che reagisce
con I'azoto per formare un rivestimento duro di nitruro.

Questo processo viene fatto a temperature relativamente basse (400-600°C).
| rivestimenti PVD sono consigliati per taglienti affilati.

. Caratteristiche del metallo duro rivestito PVD

Materiale : Grado Colore :Componente del rivestimento Definizione
Metallo duro rivestito PVD con TiAIN e uno strato
antiaderente. Ha un coefficiente basso di frizione e utilizza
. poca energia quando si fa una lavorazione di finitura. Lo
TL20 ‘ A spigolo di taglio acuto riduce il riporto di materiale e da al
pezzo che si lavora una eccellente finitura di superficie.
P Raccomandata per acciaio legato.
Acciaio
Grado rivestito con TiN-TiC-TiN. Lo spessore del
P rivestimento & di 3-5 micron, da utilizzare su acciaio,
TIN25 O UIETY acciaio legato e acciaio inossidabile, con o senza
refrigerazione.
Grado TIAIN rivestito nella gamma K20. Questo grado si
M ] utilizza per ghisa, alluminio e leghe resistenti al calore.
Noskle TS15 ‘ TIAIN Lavora bene su leghe con base di cobalto e su materiali
i el sintetici ed & adatto per finitura in leghe resistenti al
Inossiaaniie calore.
S Grado rivestito con TiN+TIiAIN+TiN per lavorare
Leghe T ) superleghe. Ha una grana fina di 0.8 um e una durezza
'gt f TS20 O USRS di HV30 1820 e offre un'eccellente resistenza alla
re;ﬂslen ' rottura e al calore.
al calore
N Grado micrograna con un solo strato di TiB,
Materiali ZR10 O TiB, estremamente duro, per lavorare alluminio, leghe di
non ferrosi rame e plastica.

H caratteristiche dei gradi

Substrato Strato di rivestimento
Grado D(L:-:-:za T.R.S (GPa) Composizione Spessore
TL20 915 25 (ALT)N Sottile
TIN25 90.5 20 TiN Sottile
TS15 013 25 (ALTIN Sottile
TS20 90.5 25 Composto in (Al Ti)N-Ti Sottile
ZR10 99.2 28 TiB, Sottile
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CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI INSERTI
CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS PLAQUITAS

I Metal duro recubierto por PVD

Las calidades con recubrimiento PVD ofrecen resistencia al desgaste gracias a su dureza. El proceso de recubrimiento implica la
evaporacion de un metal que reacciona con nitrégeno para formar un recubrimiento duro de nitruro. La totalidad del procedimiento se hace
a temperaturas relativamente bajas (400-600°C).

Las calidades con recubrimiento PVD se recomiendan cuando se necesitan aristas de corte agudas.

B Caracteristicas del metal duro recubierto por PVD

Caracteristicas Composicion recubrimiento Color Calidad Material

Metal duro recubierto por PVD con TiAIN y una capa
lubrificante. Tiene un bajo coeficiente de friccion, por
lo que requiere de menos esfuerzo de corte para las
operaciones de acabado. La arista de corte viva reduce TIAIN . TL20
el dafio por filo de aportacién y proporciona un excelente
acabado de superficie a la pieza que se mecaniza.
Recomendado para acero aleado.

Calidad recubierta con TiN-TiC-TiN. El recubrimiento
tiene un grosor de 3-5 micras para mecanizar acero, TiN-TiC-TiN O TIN25
acero aleado y acero inoxidable, con o sin refrigerante.

Calidad recubierta con TiAIN en la gama K20. Se utiliza

en fundicién, aluminio y aleaciones termorresistentes. 5 M
Funciona bien en aleaciones con base de cobalto y TiAIN . TS15 Acero
materiales sintéticos, y es adecuada para acabados en il

aleaciones termorresistentes.

Calidad recubierta con TiN+TiAIN+TiN para mecanizar S

superaleaciones. Tiene un grano fino de 0.8 ym y una T ) :
dureza de HV30 1820, y ofrece una excelente resistencia U AL U O TS20 Ale.a(t:'or;es
alarupturay al calor. resl's eln es
al calor
Calidad micrograno con una unica capa de TiB, N
extremadamente dura, para el mecanizado de aluminio, TiB, O ZR10 Materiales

aleaciones de cobre y plasticos.

no ferrosos

[ Caracteristicas de las calidades

Sustrato Composicion de las capas del recubrimiento
Calidad 3:::; T.R.S (GPa) Composicion Grosor
TL20 91.5 25 (ALTIN Fina
TIN25 90.5 20 TiN Fina
TS15 91.5 25 (ALTIN Fina
TS20 90.5 25 Compuesto (Al Ti)N-Ti Fina
ZR10 99.2 28 TiB, Fina



INSERTI

CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI

PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

§ METALLO DURO NON RIVESTITO

l METALLO DURO NON RIVESTITO

+ La sua eccellente resistenza alla rottura termica consente condizioni di
taglio con refrigerante.

+ |l metallo duro non rivestito pud essere usato per lavorare vari materiali.

+ Elevata tenacita e ridotto sforzo di taglio.

+ Bassa affinita con il pezzo lavorato.

. Caratteristiche del METALLO DURO NON RIVESTITO

Gradi

Materiale Colore Composizione Definizione

Grado non rivestito nella gamma P30 per lavorazioni
generiche. Questo grado duro ed economico e adatto
per lavorare acciai al carbonio, acciai legati, acciai per
utensili ed acciai inossidabili.

I PM25 combina durezza e resistenza alla deformazione
in operazioni di sgrossatura e semifinitura.

PM25

WC+TiC+TaC+Co

P

Acciaio

Grado per sgrossatura nella gamma P35. Questo grado
duro ¢ indicato per acciai da costruzione, acciai fusi e
acciai per utensili.

Raccomandato quando la durezza € pit importante della
resistenza all’'usura.

PM40 WC+TiC+TaC+Co

E una grado per finitura, nella gamma K10. Questo
grado si utilizza per ghisa, alluminio e leghe resistenti
al calore. Lavora bene con leghe con base di cobalto
e su materiali sintetici ed & adatto per finitura di leghe
resistenti al calore.

KM15 WC+Co

] Applicazioni

1ISO Composizione Caratteristiche Pezzo lavorato
WCTIC+TaC+Co Resistenza al calore, eccellente resistenza Acciaio al carbonio, acciaio
alla deformazione plastica. legato, acciaio inossidabile.
. Uso generico con combinazione di Acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio
M WC+TiC+TaC+Co resistenza al calore e robustezza. inossidabile, ghisa acciaiosa.
WC+Co Elevata robustezza e resistenza Ferro al carbonio, metallo non ferroso,
all'usura superiore. plastica ecc.
l Pro prieta
Grado Durezza TRS Modulo di Young Coefficiente di dilatazione Conduttivita termica
(HRA) (Kgfimm?2) (103Kgfimm?2) termica (10-6/°C) (cal/lcm-sec-°C)
KM15 90.9 250 63 - 105
PM25 91.9 200 56 5.2 45
PM40 91.3 230 53 5.2 -
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CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI INSERTI
CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS PLAQUITAS

I METAL DURO NO RECUBIERTO

+ Su excelente resistencia a las fisuras térmicas posibilita el mecanizado con refrigerante.
+ El metal duro no recubierto se puede utilizar en una gran variedad de materiales.

+ Excelente dureza y bajo esfuerzo de corte.

+ Baja afinidad con la pieza a mecanizar.

B caracteristicas del METAL DURO NO RECUBIERTO

Caracteristicas Composicién Color Calidad Material

Calidad no recubierta para aplicaciones generales en la
gama P30. Esta calidad resistente y econdmica es
adecuada para mecanizar aceros al carbono, aceros )

+TiC+TaC+
aleados, aceros para herramientas y aceros inoxidables. SHETTIEETED . PM25
La calidad PM25 proporciona tenacidad y resistencia a
la deformacion en aplicaciones de desbaste y semiacabado.

Calidad para desbaste en la gama P35. Esta calidad tenaz
se utiliza para aceros estructurales, aceros fundidos y
aceros para herramientas. Se recomienda cuando la WC+TiC+TaC+Co . PM40
tenacidad es mas importante que la resistencia al
desgaste.

Calidad para acabados en la gama K10. Esta calidad de
metal duro se utiliza para mecanizar fundicion, aluminio y
aleac!ones termorresistentes. Da buengs resgltqdps en WC+Co . KM15 K
aleaciones con base de cobalto y materiales sintéticos y Fundicién
es adecuada para acabados en aleaciones
termorresistentes.

[ Aplicacion

ISO Composicion Caracteristicas Material a mecanizar
; Resistencia al calor, excelente Acero al carbono, acero aleado
+ + + q 0 PCY it R b
WC+TIC+TaC+Co resistencia a la deformacion plastica. acero inoxidable.

Acero al carbono, acero aleado,

WC+TiC+TaC+Co Alta resistencia al calor y tenacidad. T e B EGETD G
Alta tenacidad y gran Hierro al carbono, materiales
WC+Co resistencia al desgaste. no ferrosos, plastico, etc.

] Propiedades

Calidad Dureza TRS Médulo de Young Coefic':ien_te de expansion  Conductividad térmica
(HRA) (Kgfimm2) (103Kgfimm2) térmica (10-6/°C) (cal/cm-sec-°C)

KM15 90.9 250 63 - 105

PM25 91.9 200 56 5.2 45

PM40 91.3 230 53 52 -



INSERTI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI

PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

B CERMET

l CERMET

+» Massima resistenza al calore e all'usura.
* Eccellente resistenza all'ossidazione.

+ Per velocita di taglio molto elevate.

* |deale per finitura.

* Applicazione universale.

B Caratteristiche del CERMET

Materiale Grado Colore Composizione Definizione

NC & un Cermet sviluppato recentemente, applicabile in
un’ampia gamma di condizioni di taglio, come grado
standard per lavorazione generale di acciaio. Si puo
P utilizzare con successo in una gamma di velocita di

NC25 O Ti+W+Ta/Nb taglio da 100 m/min. a 200 m/min. con una migliore
Acciaio resistenza all'usura rispetto al Cermet TiC convenzionale.
Ha anche un eccellente rendimento per operazioni di
semifinitura e finitura di ghisa malleabile a velocita di
taglio di 200 m/min. o minori.

Raccomandazioni di applicazione

L7
S

& £

2

N

O E necessario pre-sgrossare seguendo 0 Per la sfacciatura, utilizzare I'approccio 0 Diversi tagli sono necessari per
il profilo in maniera precisa. convenzionale. applicazioni profonde.
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CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI INSERTI
CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS PLAQUITAS

I CERMET

+ Maxima resistencia al calor y al desgaste.
* Excelente resistencia a la oxidacion.

+ Para velocidades de corte muy altas.

* [deal para acabados.

+ Para una gran variedad de aplicaciones.

B Caracteristicas del CERMET

Caracteristicas Composicion Color Calidad Material

La calidad NC25 es un Cermet desarrollado recientemente
que se aplica en una gran variedad de condiciones de
corte como calidad estandar para el mecanizado general
del acero. Se puede utilizar con éxito en velocidades de
corte de 100 a 200 m/min con una mejor resistencia que Ti+W+Ta/Nb O NC25
el Cermet convencional TiC.

Proporciona unas prestaciones excelentes en operaciones
de semiacabado y acabado de fundicion ductil a una
velocidad de corte de 200 m/min. o menor.

Recomendaciones de aplicacion

/

2

0 Es necesario hacer un pre-desbaste 0 Utilizar la aproximacioén convencional 0 Para aplicaciones profundas, se necesita
siguiendo el perfil de manera precisa. en el refrentado. hacer varios cortes.
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INSERTI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI

PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

B CERAMICA

l CERAMICA

Gli inserti in ceramica sono in grado di funzionare a velocita di taglio elevate,
riducendo cosi i tempi di lavorazione. Sono consigliati per la tornitura di
acciaio temprato da 38HRC a 64HRC o per la sgrossatura e finitura di ghisa.
La ceramica mantiene buone finiture di superficie grazie alla sua bassa
affinita con i materiali dei pezzi da lavorare.

B Caratteristiche della CERAMICA

Materiale : Grado Colore Composizione Definizione

CX9 & un materiale altamente resistente all'usura che &
stato formato aggiungendo una piccola quantita di

CX9 O gLt zirconio (ZrO,) a un alluminio di alta purezza (Al,03), il

componente principale di questo materiale.

Questo materiale ha un buon equilibrio tra resistenza

’ allusura e resistenza alla frattura, e lavora bene in una
cc2 ‘ A0S ampia gamma di lavorazioni di ghisa e di tornitura di
materiali induriti.

CX6 & un materiale di nitruro di silicio che € stato
sviluppato per migliorare I'usura dello spigolo della

CX6 O SIAION ceramica convenzionale che contiene nitrato di silicone.
Riduce l'usura dello spigolo quando si lavora ghisa
grigia.
S CW1 & un materiale ceramico composito con whisker
rinforzati di carburo di silicio aggiunti all'alluminio.
Leghe cw1 O Base Al,O; Eccelente resistenza allusura con alta durezza e
resistenti resistenza alla rottura per leghe resistente al calore e
al calore rulli altamente temperati.

P II' materiale composito CC7 ha le particelle con la
. grana piti fine, con un alto punto di fusione che migliora

+ . . .
Nl cc7 . AL0+TIC la durezza e la resistenza, e ha un rendimento superiore
come materiale speciale per lavorare materiali temprati.

] Principali aree di applicazione della ceramica

Ghisa Aerospaziale Tornitura di rulli Materiali temprati
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CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI INSERTI
CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS PLAQUITAS

I CERAMICA

Las calidades ceramicas pueden trabajar a altas velocidades, reduciendo asi el costoso tiempo de mecanizado.

Las plaquitas de ceramica se recomiendan para el torneado de acero templado de dureza entre 38HRC y 64HRC, o para el desbaste y el
acabado de la fundicion.

La ceramica presenta un buen acabado de superficie a causa de su baja afinidad con los materiales de la pieza a mecanizar.

B Caracteristicas de la CERAMICA

Caracteristicas Composicion Color Calidad Material

La calidad CX9 tiene una alta resistencia al desgaste, y
se ha formado como una microestructura afiadiendo

trazas de circonio (ZrO,) a una alimina muy pura :05 O CX9
(Al,05), el componente principal de este material.

Este material tiene un buen equilibrio entre la resistencia
al desgaste y la resistencia a la rotura, y es adecuado
para una gran variedad de mecanizados en fundicion y
en materiales tratados.

ALO+TIC o cc2 K

Fundicion

CXB es la calidad de nitruro de silicio definitiva, desarrollada
para mejorar el desgaste de de la arista de las ceramicas

convencionales que contienen nitruro de silicio. SIAION O CX6

Reduce el desgaste de la arista en el mecanizado de

fundicion gris.

CW1 es un material ceramico compuesto reforzado con S
filamentos de carburo de silicio afiadidos a la alimina. ]
Presenta una excelente resistencia al desgaste con alta Base Al,O, O cw1i Aleaciones
tenacidad y también resistencia a las fisuras en materiales resistentes
resistentes al calor y en rodillos altamente templados. al calor

Al estar compuesta por particulas de grano muy fino
con un punto de fusion alto, la calidad CC7 mejora la P
dureza y la tenacidad, y muestra unas prestaciones Al,O;+TiC . ccCc7

excelentes especialmente en el mecanizado de materiales
altamente templados.

[ Principales areas de aplicacion de la ceramica

Fundicion Aeroespacial Torneado de rodillos Materiales tratados

CANELA



INSERTI CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI

PLAQUITAS CARACTERISTICAS DE LAS PLAQUITAS

B cBN/PCD

l CBN

« L'alta conduttivita termica consente tagli stabili.

+ Adatto alla lavorazione ad alta velocita di ghisa e acciaio sinterizzato.
+ Maggiore resistenza all'usura nella lavorazione di materiali temprati.

PCD

+ Applicabile per la tornitura e fresatura di materiali non ferrosi e non metalli.
+ Maggiore durata utensile grazie all'estrema durezza.

+ Alte velocita di taglio e produttivita di taglio aumentata.

. Caratteristiche di CBN / PCD

Materiale : Grado Colore Composizione Definizione

| CBN sono formati con uno strato ceramico speciale
basato in particole di CBN (Nitrato Cubico di Boro), e

H lo strato sinterizzato di CBN aumenta lo spessore della

] ) base di metallo duro.
Materiali CcB10 . TICN*+A;0+TiN | CBN sono materiali d'alto rendimento che hanno una
induriti durezza alta a temperatura ambiente e anche ad alta

temperatura, e sono quasi liberi di reazioni chimiche
contro il materiale a lavorare.

Materiale a lavorare con nitrato di boro policristallino . Avanzamento Profondita di taglio
. Vc = m/min. _ —

Materiale f=mm/U ap=mm
- Materiali temprati e acciai nitrurati. 60-120 0,03-0,2 1
- Leghe resistenti alle alte temperature e alla corrosione, N ¥

con un alto contenuto di nichel oppure di cobalto. 70-150 0.03-0,15 1
- Ghisa grigia, specialmente di tipo duro e resistente

Iy 300-600 0,10-0,5 3

- Acciaio di alta velocita (HSS). 60-120 0,03-0,1 1

- Polvere metallico polverizzato. 60-120 2 1

Materiale Grado Colore Composizione Definizione

Il PCD consiste in uno strato di diamante di 0,5 mm di
N spessore, brasato su una base di metallo duro.

_ ; ! Questo strato di diamante policristallino si forma in una
Materiali PD10 . TER AT operazione di pressatura legando grani di diamante
non ferrosi molto piccoli a mezzo di un agente legante metallico.
Questo materiale ha una vita molto lunga.

Materiale a lavorare con diamante policristallino . Avanzamento Profondita di taglio
. Vc = m/min. _ —

Materiale f=mm/U ap=mm

- Leghe di alluminio con contenuto SIC per sotto di 3% 200-2000 0,05-0,4

- Leghe di alluminio con contenuto SIC fino a 12% 150-1000 0,05-0,4

- Leghe di alluminio con contenuto SIC fino a appross. 21% 100-800 0,05-0,4

- Leghe di ottone, magnesio e zinco. 200-2000 0,05-0,4

- Leghe di rame, bronzo e piombo, 200-1000 0,05.04 B oo deto

- Duro e termoplastiche con e senza filler, ad esempio CENTERLD
resina epoxy. ' 100-1000 0,05-0,2

- Cartone duro. 200-600 0,10-0,3

- Gomma dura e morbida con e senza filler. 100-500 0,10-0,3

- Grafite e metallo duro pre-sinterizzato. 100-500 0,10-0,4

- Ossido di alluminio, silicio, tungsteno. 50-180 0,1 700
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SELEZIONE DEGLI INSERTI INSERTI
SELECCION DE PLAQUITAS PLAQUITAS

I CBN

+ Alta conductividad térmica que proporciona un corte estable.

+ Apropiado para el corte a gran velocidad de fundicion y acero sinterizado.
+ Superior resistencia al desgaste en el mecanizado de materiales tratados.

PCD

+ Aplicable en el torneado y el fresado de materiales no ferrosos y no metales.
+ Larga durabilidad debida a su extrema dureza.

* Velocidades de corte altas que aumentan la productividad del corte.

B Caracteristicas de CBN / PCD

Caracteristicas Composicion Color Calidad Material

EI CBN esta formado con un aglutinante ceramico especial
basado en particulas de CBN (Nitruro cubico de boro).
La capa sinterizada de CBN aumenta el grosor de la H
base de metal duro. ' )

El CBN es un material de altas prestaciones que tiene VBRSO ] . CB10 Materiales
una gran dureza a temperatura ambiente y a alta templados
temperatura, y casi no tiene ninguna reaccion quimica
con el material a mecanizar.

Profundidad de corte Avance . Materiales a mecanizar con nitruro de boro policristalino
Vc = m/min. i
ap=mm f=mm/U Material
1 0,03-0,2 60-120 - Materiales tratados y aceros de nitruracion.
- Aleaciones resistentes a las altas temperaturas y a la
1 0,03-0,15 70-150 corrosion, con alto contenido de niquel o cobalto.
Y ¥ - Fundicion gris, especialmente de tipo duro y resistente

¢ e e a la abrasion.

1 0,03-0,1 60-120 - Acero rapido (HSS).

1 2 60-120 - Polvo de metal pulverizado.

Caracteristicas Composicion Color Calidad Material

EI PCD consiste en una capa de diamante de 0,5 mm de
grosor, que esta conectado de manera inseparable a
una base de metal duro. N
Esta capa de diamante policristalino se origina mediante ) )

una operacion de prensado que aglomera los granos de UIEY A0 Y . PD10 Materiales
diamante mas pequefios, con la ayuda de un agente no ferrosos
aglomerante metalico. Este material confiere una larga
durabilidad a la plaquita.

Profundidad de corte Avance Ve = m/min. Materiales a mecanizar con diamante policristalino
ap=mm f=mm/U Material
0,05-0,4 200-2000 - Aleaciones de aluminio de menos de 3% SIC
0,05-0,4 150-1000 - Aleaciones de aluminio de hasta 12% SIC
0,05-0,4 100-800 - Aleaciones de aluminio de hasta aprox. 21% SIC
0,05-0,4 200-2000 - Aleaciones de laton, magnesio y zinc.
P:Ztr?slt: té)éac"gr?ed gs 0,05-0,4 200-1000 - Aleaciones de cobre, bronce y plomo.
UEITELD 0.05-02 100-1000 - Duroplasticos y termoplasticos con o sin relleno, por
D ejemplo resina epoxi.
0,10-0,3 200-600 - Papeles duros.
0,10-0,3 100-500 - Goma dura y blanda con o sin relleno.
0,10-0,4 100-500 - Grafito y carburo presinterizado.
700 0,1 50-180 - Oxido de aluminio, silicio, tungsteno.
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INSERTI SELEZIONE DEGLI INSERTI

PLAQUITAS SELECCION DE PLAQUITAS

l selezione degli inserti / Seleccién de plaquitas

@ Applicazione principale / Aplicacion principal
O Applicazione secondaria / Aplicacidn secundaria

. . . . Continuo Leggeramente interrotto Interrotto
Tipo di lavorazione Materiale Continuado  ‘Ligeramente interumpido:  Interrumpido
Tipo de mecanizado Material . 0 ®
I -FC Finitura / Acabado [ J - TS 1 NSO
Lav.media / Medio O O TN15 - -
Sgrossatura / Desbaste _ IN15 i i
-FMC Finitura / Acabado [ - UL s )
Lav.media / Medio O -
Sgrossatura / Desbaste - ) ) )
I -CC Finitura / Acabado L - G2 162 i
Lav.media /Medio -
Sgrossatura / Desbaste - NC25 ) )
I -MC Finitura / Acabado L - AL LA L
Lav.media / Medio o ( TN35 TN35 TN35
Sgrossatura / Desbaste — N5 ) )
- MFC Finitura / Acabado ©) - TS NS N30
Lav.media / Medio [ -
Sgrossatura / Desbaste ;| O - ) . .
- MHC Finitura / Acabado - TN15 TN20 TN30
Lav.media / Medio o -
Sgrossatura /Desbaste | @ - ) ) )
I -RC Finitura / Acabado - UL U3 INEY
Lav.media / Medio O O TN30
Sgrossatura / Desbaste | @ - ) ) )
I -TC Finitura/Acabado | @ - 2 2 i
Lav.media / Medio o - - - -
Sgrossatura / Desbaste | @ - 7520 7520 )
I -KC Finitura /Acabado [ - ) ) )
Lav.media / Medio o -
Sgrossatura / Desbaste | @ - K15 K15 K15
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SELEZIONE DEGLI INSERTI INSERTI
SELECCION DE PLAQUITAS PLAQUITAS

@ Applicazione principale / Aplicacion principal
O Applicazione secondaria / Aplicacidn secundaria

) X . ) Continuo Leggeramente interrotto Interrotto

Tipo di lavorazione Materiale Continuado Ligeramente interrumpido:  Interrumpido
Tipo de mecanizado Material . 0 «®

I ..NGP Finitura / Acabado ° . U519 UEie i
Lav.media / Medio o _ TS15 TS15 -
Sgrossatura / Desbaste - 1515 ) )

I ..NMA Finitura / Acabado o - i i
Lav.media / Medio o - -
Sgrossatura / Desbaste | @ - K15 K15 K15

I ..NMM Finitura / Acabado - Ui b
Lav.media / Medio O - TN30
Sgrossatura / Desbaste | @ - ) )

I ..NMX Finitura / Acabado o - NC25 NC25 i
Lav.media / Medio O - -
Sgrossatura / Desbaste — NC25 ) )

I -AL Finitura / Acabado o ) )
Lav.media / Medio o - KM15 - ZR10 KM15 - ZR10 KM15 - ZR10
Sgrossatura / Desbaste | @ — KM15 - ZR10 i i

I -AP Finitura / Acabado o ) )
Lav.media / Medio o - KM15 - ZR10 KM15 - ZR10 KM15 - ZR10
Sgrossatura / Desbaste : O — KM15 - ZR10 i i

I ..MR Finitura / Acabado [ ] - NS NSO TN
Lav.media / Medio [ ] O TN15 TN30 -
Sgrossatura / Desbaste : O — IN15 ) )

I .MT Finitura / Acabado [ ] - 1S 1S NSO
Lav.media / Medio [ ] (] TN35 TN35 TN35
Sgrossatura / Desbaste - N5 ) )

I MW Finitura / Acabado [ J - PM25 PM25 PM25
Lav.media / Medio o - -
Sgrossatura / Desbaste - KM15 KM15 KM15




INSERTI INFORMAZIONE TECNICA
PLAQUITAS INFORMACION TECNICA

| H Tabella dei gradi / Tabla de calidades

KM15 PM25 PM40 NC25 TN15 TN20 TN30 TN35 TK15 TS15 TS20 TIN25 ZR10
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INFORMAZIONE TECNICA INSERTI
INFORMACION TECNICA PLAQUITAS

Sistema di lettura dell’etichetta
I Sistema de designacion de etiquetas

e Riferimento / Referencia

Angolo di smusso/
Raggio dello spigolo
Forma Tolleranze Cerchio iscritto Angulo del chaflan/ Grado
Forma Tolerancias Circulo inscrito Radio de la punta Calidad

Angolo cii spoglia Tibo Speésore Rompifruciolo
Angulo de incidencia Tipo Grosor Rompevirutas

CNMG120408MC-TN15

fz 0.20-0.5 mm/r :
fz 0.10-0.3 mm/r

W09°S|00)e[aUBD MMM
SIN1-OIN80¥0CIOINND

CNMG120408MC-TN15

....................... Gruppo di materiale
Grupo de material

Azzurro: Acciaio
Area di app|icazione n Acciai di lavorazione, di cementazione, temprati e di costruzione.
Area de aplicacion Crale L

Aceros de facil mecanizacion, de cementacion, templados y de construccion.

® AppllcaZ|one prmcnpale Giallo: Acciaio inossidabile

Aplicacion principal M Acciai di lavorazione, di cementazione, temprati e di costruzione.
O Applicazione secondaria Amarillo: Acero inoxidable
Aplicacic’m secundaria Aceros de facil mecanizacion, de cementacion, templados y de construccion.

Rosso: Ghisa

Ghisa, ghisa grigia, ferro temprato, ghisa sferoidale, CGl, ferro sinterizzato.
Rojo: Fundicién

Fundicion, fundicion gris, hierro templado, fundicion esferoidal, CGI,

hierro sinterizado.

Verde: Materiali non ferrosi
Leghe di Al battuto e di ghisa di Al, rame, leghe al rame, materiali non metallici.

AR A Verde: Materiales no ferrosos
Parametri di tagllo Aleaciones de Al forjadas y aleaciones de Al fundidas, cobre, aleaciones de

Condiciones de corte cobre, materiales no metalicos.

Arancione: Leghe resistente al calore/titanio
Leghe con base di Ni/Co, Leghe Ti.

Naranja: Aleaciones resistentes al calor / titanio
Aleaciones con base de Ni/Co, aleaciones de Ti.

fz: Avanzamento / Avance
ve: Velocita / Velocidad

Grigio: Materiali induriti

Acciai temprati (= 45 HRC), ghisa temprata, ghisa indurita.

Gris: Materiales tratados

Aceros templados (= 45 HRC), fundicién dura, fundicién templada.




INSERTI
PLAQUITAS

Cobice ISO

CODIFICACION ISO

B Codice ISO / Codificacién ISO

FORMA DELL’INSERTO TOLERANZE
FORMA PLAQUITA TOLERANCIAS
Romboidale 35° Dettaglio delle toleranze per inserti di classe M (Toleranza dell'altezza della punta m)
v Rémbica 35° J m ad S Detalle de las tolerancias en plaquitas clase M (Tolerancia de la altura de la punta m)
D | Rgmboidale 55° LY A| 0005 0,025 £0.025 DIC A | O
Romboidale 75° F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 +0.08 | #£0.08 | +0.08 | +0.11 | *0.16 -
E | RomoC +0. +0. +0.
Rombica 75° 0 9.525 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | 016 | -
c Egmgi%igaslgofw B Cc +0.013 +0.025 +0.025 12.70 +0.13 | $0.13 | +0.13 | +0.15 - -
w | Romboidale 86° B H +0.013 +0.013 +0.025 15.875 +0.15 | #0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Rémbica 86° 19.05 +0.15 | £0.15 | +0.15 | +0.18 - -
Parallelogrammo 55° E +0.025 +0.025 +0.025 25.40 - +0.18 - - - -
K ¢
Paralelograma 55° lj 31.75 " 40.20 N . B N
B garaIIellpgrammoztéZ" B G +0.025 +0.025 £0.013 Dettaglio delle toleranze per inserti di classe M (Toleranza del cerchio iscritto d)
aralelograma 8 J £0.005 £0.05- 4045 10025 Detalle de las tolerancias en plaquitas de clase M (Tolerancia del circulo inscrito d)
Parallelogrammo 85° V. U0 - 2. B
A Paralelég(j]rama 85° lj " oors oon oS 028 D.IC A D @ O
Rettangolare 90° 0. £0.05- £0. 0. R
L Rectan% lare 2 |:| 6.35 +0.05 | +0.05 | +0.05 | #0.05 | +0.05
Pentagonale 108° L +0.025 +0.05-+0.15 +0.025 9.525 +0.05 | £0.05 | +0.05 | +0.05 | £0.05 | #0.05
P Pentagonal 108° Q N N N N . 12.70 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.08 - +0.08
H | Esagonale 120° o M |£008-£020 | £0.05-2015] 013 15875 | 010 | 040 | 010 | 010 | - | %010
gixagonzl-ll 11?;0 N | £0.08 - +0.20 | +£0.05- +0.15 +0.025 19.05 +0.10 | £0.10 | +0.10 | +0.10 - +0.10
agonale
0 | Qugonale 133 O 25.40 w013 |- : S s0s
U | £0.13-+0.38 | £0.08 - +0.25 +0.13
Rotondo 31.75 +0.15 - - - +0.15
R
Redonda O
Quadrato 90° S
S | Guadrada 90° ] j—r))%\ PN
T |Iriangolare 60° A —
Triangular 60° \
Trigono 80° d
w |
Trigona 80° O di / Inserto triangolare con un pianetto (spigolo di taglio secondario)
Disegno speciale - Plaquita triangular con faceta (Arista de corte secundaria
X Disego esgecial — a 9 ( )
ANGOLO DI SPOGLIA SIMBOLO PER IL FISSAGGIO E/O PER IL ROMPITRUCIOLO
ANGULO DE INCIDENCIA SIMBOLO DE LA FIJACION Y/O DEL ROMPEVIRUTAS
Metrico / Métrica
A 3° E Foro Tipo di foro Rompitruciolo Figure
Agujero Configuracion del agujero Rompevirutas Figura
B 5 .[l N Senza foro / Sin agujero - No /No |:|
R Senza foro / Sin agujero - Monolaterale / Una cara r:]
c 70 E F Senza foro / Sin agujero - Bilaterale / Doble cara [::]
A Con foro / Con agujero Aggjreorg Igmrécr?co No /No |:|:|:|
D 150 E M Con foro / Con agujero Ag&?r: I::IITI?I%(:)CO Monolaterale / Una cara EI:D
G Con foro / Con agujero Agl?jreorg |'I:|ir|1it:]r(|’crioco Bilaterale / Doble cara [::l:l::]
E 20° E w Con foro / Con agujero chggtﬁig?fg%go) No /No E
T Con foro / Con agujero ﬁ?;{ﬁ[,‘;g{',‘?%‘?g’o; Monolaterale / Una cara E]
F 25° f Foro cilindrico +
E Q Con foro / Con agujero Do%ia %‘;gsf}%ﬁr-(c“ﬁ;ﬁm) No /No [E:I
u ilindri
U Con foro / Con agujero Doblg a]vellanado (40-60°) Bilaterale / Doble cara [:E::]
0 ™ .
G s N B Con foro / Con agujero Ssgggtﬁ'lg“(j%’%&) No/No Y1
H Con foro / Con agujero 23;12;%32‘?%'_050% Monolaterale / Una cara [:I:D
N 0° -
A c Con foro / Con agujero Dopp'i:aog\”acggﬂ:g‘(%_goo) No/No D=
J Con foro / Con agujero Dotﬁglg\féﬁaﬁgﬂ%ﬂ&%_’rgo% Bilaterale / Doble cara [:E::]
o
P i .[l X Disegno speciale
3 B B Diserio especial
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CopIcE 1SO INSERTI
CODIFICACION ISO PLAQUITAS

SIMBOLO VERTICE INSERTO m DIREZIONE DI TAGLIO
SiMBOLO DEL TAMANO DE LA PLAQUITA RADIO DE LA PLAQUITA DIRECCION DE CORTE

L7\ o7 BB A A @O 0 | 00 | 12 | 12

R
04 03 03 06 397 Mo | 00 | 16 | 16 )
08 05 04 04 08 476 02 | 02 | 20 | 20 —
09 06 05 05 09 03 5,56 oo | ox | 2 | oa
06 6,00
08 | 08 | 32 | 32
1 07 06 06 1 04 6,35
SPIGOLO DI TAGLIO SECONDARIO
13 09 08 07 13 05 7,94 ARISTA DE CORTE SECUNDARIA
08 8,00 Al | F |
16 1 09 09 16 06 952 b | e | P | oo CL>
10 | 1000
E 750 —————
12| 1200 X,
2 15 12 12 22 08 12,70
ANGOLO DI SPOGLIA
19 16 15 27 10 15,87 ANGULO DE INCIDENCIA
16 | 1600 Al ® | F | o
23 19 19 33 13 19,00 A R
20 | 2000 R (R S N
27 2 2 38 222 >
PR D | 1 | P | -
Speciale
31 25 25 44 25,40 E | a | z |gEce @

SPESSORE DELL’'INSERTO CONDIZIONE DELLO SPIGOLO DI TAGLIO FORME DEL ROMPITRUCIOLO
SIMBOLO DEL GROSOR DE LA PLAQUITA SiMBOLO DEL TIPO DE ARISTA DE CORTE SiIMBOLO DEL ROMPEVIRUTAS
SPESSORE (mm| SPIGOLO DI TAGLIO
SIMBOLO GROSOR (r£1m)) SIMBOLO ARISTA DE CORTE AL AP ce
01 1,59
Vivo
02 2,38 F A Viva
FC FMC KC
03 3,18
T3 3,97 E Arrotondato
04 476 Redondeada
MC MFC MHC
05 5,56
06 635 Smussato
T G Achaflanada
07 7,94
MR MT MwW
09 9,52
s G Smussato e arrotondato
Achaflanada y redondeada
NGP NMA NMM
Doppiamente smussato
K Q Doblemente achaflanada
-
Doppiamente smussato e NMX RC TC
P arrotondato
G Doblemente achaflanada
y redondeada




INSERTI

PLAQUITAS

CONTENUTI - INSERTI PER TORNITURA
INDICE - PLAQUITAS DE TORNEADO

PéginaA38 [\ |

PéaginaA38 70 |

PéginaA39 7N\ |

PéginaA39 o[ |

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA30 15°)\~ | i PaginaA30 7°N\ | :: PaginaA30 7°N\. | :: PaginaA31 1)\~ | :: PaginaA31 7\, ] :: PaginaA31 7°)\ |
CNGP CNMA CNMG-CC CNMG-FC CNMG-FMC CNMG-KC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA32 o[ ] PaginaA32 0°] | i PaginaA32 o°[ ] :: PaginaA32 o[ | i PaginaA32 0°| | i PaginaA33 o[ ]
CNMG-MC CNMG-MFC CNMG-MHC CNMG-RC CNMG-TC CNMM

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA33 0°] | i PaginaA33 [ | :: PaginaA33 0°[ | :: PaginaA33 °[ ] i PaginaA34 [ ] :: PaginaA34 o[ |
DCGT-AL DCGT-AP DCMT DCMW DNGP DNMA

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA35 70\~ | i PaginaA35 7°\. | i PaginaA35 TN\~ | i PaginaA35 7°\. | :: PaginaA36 o[ | i PaginaA36 0°| |
DNMG-FC DNMG-FMC DNMG-KC DNMG-MC DNMG-MFC DNMG-MHC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA36 [ | PaginaA36 0°[ ] PaginaA36 0°[ | : PaginaA37 [ | i PaginaA37 o[ | i PaginaA37 o[ |
DNMG-TC DNMX

Pagina Pagina

PaginaA37 [ ] PaginaA37 o[ ]

KNUX

Pagina

PaginaA38 o[ |

RCGT-AL RCGT-AP RCMT RNMG

Pagina Pagina Pagina Pagina
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CONTENUTI - INSERTI PER TORNITURA
INDICE - PLAQUITAS DE TORNEADO

INSERTI

PLAQUITAS

PéginaA50 [ ]

PéginaA50 o[ ]

PéginaA50 o[ ]

PéaginaA50 0°[ ]

PaginaA51 0°[ ]

SCGT-AL SCMT SCMT-39 SCMw SNMG-FMC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PéginaA40 7\~ | :: PaginaA40 7]\~ | i PaginaA40 7°\ | :: PaginaA40 7). | PaginaA41 o[ ]
SNMG-KC SNMG-MHC SNMG-RC SNMG-TC SNMM SPMR

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA41 0°[ ] i PaginaA41 o[ ] i PaginaA41 [ | i PaginaA42 0°[ | ‘i PaginaA42 0°[ | ' PaginaA43 11°\s |
SPUN TCGT-AL TCMT TCMW TNMA

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

Pégina A43 11°)\~ ] PaginaAd4 T\ ] i: PaginaAd4 T\~ ]:: PiginaA44d 7°\. | :: PaginaA45 0°] |
TNMG-CC TNMG-FC TNMG-FMC TNMG-KC TNMG-MC TNMG-MFC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA45 [ ] PaginaA45 0°[ ] :: PaginaA45 o[ | i PaginaA45 0°] | i PaginaA46 0°[ ] i PaginaA46 0°| |
TNMG-MHC TNMG-TC TNMX TPMN TPMR TPUN

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA46 0°[ ] i PaginaA46 °[ | i PaginaA46 0°[ | PaginaA47 110\~ | i PaginaA47 11°\~ | i : PaginaA47 11°\s |
TPUX VBMT VCGT-AL VCGT-AP VCMT

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

Pégina A47 11°)\» ] PaginaA48 5]\, | i: PaginaA48 7°\. | i PaginaA48 7\~ | i PaginaA48 7). |
VNGP VNMG VNMG-TC WNMA WNMG-FC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PaginaA49 o[ ] PaginaA49 0°[ ] i PaginaA49 o[ ] PaginaA49 o[ ] i PaginaA50 o[ |
WNMG-FMC WNMG-KC WNMG-MC WNMG-MFC WNMG-MHC WNMG-TC
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina

PéaginaA51 o[ ]

CANELA




INSERTI

PLAQUITAS

CONTENUTI - INSERTI CERAMICI
INDICE - PLAQUITAS DE CERAMICA

Inserti ceramici
Plaquitas de ceramica

CNGA

Pagina
PaginaA54 0] ]

CNGN

Pagina
PéaginaA54 o[ ]

CNGX

Pagina
PéaginaA54 o[ |

DNGA

Pagina
PéaginaA54 0°[ ]

DNGN

Pagina
PaginaA54 0°[ ]

DNGX

Pagina
PéaginaA55 o[ ]

GWG

Pagina

PaginaA55 3]\ |

RCGX

Pagina

PaginaA55 7] |

RNGN

Pagina
PaginaA55 o ]

RPGN

Pagina
PaginaA56 0°[ |

SNGA

Pagina
PaginaA56 o[ |

SNGN

Pagina
PaginaA56 o[ |

SNGN

Pagina
PaginaA56 [ ]

SNGX

Pagina
PaginaA56 o[ |

TNGA

Pagina
PéaginaA57 o[ ]

TNGN

Pagina
PaginaA57 o[ ]

VNGA

Pagina
PaginaA57 o[ ]

WNGA

Pagina
PaginaA58 o[ ]

DCMW

Pagina

PaginaA59 7). |

DNGA

Pagina
PaginaA59 0o |

SNGA

Pagina
PaginaA59 o[ ]

TCMW

Pagina

PaginaA60 7]\ |

Inserti CBN/PCD
Plaquitas CBN/PCD
CCMwW CNGA
Pagina Pagina
PaginaA59 7]\~ | i PaginaA59 0°[ |
TNGA TPMN
Pagina Pagina

PaginaA60 [ ]

Pégina A60 11°)\ |
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INSERTI

PLAQUITAS

Inserti parallelogrammi / Positivi

Plaquitas paralelégramas / Positivas

INSERTI ISO
PLAQuUITAS ISO

- Acciai
Gussdre dyse P fy A I e *
O) & Acciaio inossidabile
prd ‘E%:;E’l;?%gte(ig‘fu’r°§%o ] M g;?m inoxidable
igeramente interrumpi Isa
¥ pomt, Furdon °%.2 b
Materiali non ferrosi
Disponibilita Meierides nofonosos ot ot
Rnlfis;gl:tlalfda:rd Leghe resistenti al calore
Atticulo esténdar Aleaciones termorresistentes bl
O Bt sepermiaa Miterallinduri
§ ADMTR wil T
. - a - -~ N -~
Riferimento / Referencia I s d r S 28 g2ZZgxgpee '% &
ADMT 1503R1.0 15,00 3,18 9,52 1,0 o
==t ADMT 1503R1.5 15,00 3,18 9,52 1,5 [
g = = ADMT 1503R2.0 15,00 3,18 9,52 2,0 [
< ADMT 1503R2.5 15,00 3,18 9,52 25 ]
PLLETITL ADMT 1503R3.0 1500 3,18 952 3,0 °
F mmir ADMT 1503R3.5 15,00 3,18 9,52 35 ]
ADMT 1503R4.0 15,00 3,18 9,52 4,0 o
ADMT 1503R4.5 15,00 3,18 952 45 o
ADMT 1503R5.0 15,00 3,18 9,52 5,0 o
I Inserti romboidali 80° / Positivi
Plaquitas rombicas 80° / Positivas
e (F Acciaio
3 Sheeliazoned 5o P = i ol *
'é'z s ay Acciaio inossidabile
T ey L
% oo, Fundin o bt
Materiali non ferrosi
Disponibilita Mgtgzgllegonl ?er:?;slos o o
- 2;5;2':";#:;‘, Leghe resistenti al calore o«
‘ d Atticulo estandar Aleaciones termorresistentes
O Coneite sponpidas LR
B cceT L2 S R 8 R O S S S 1
PP n = - - N -
Riferimento / Referencia | s d r S22 8gzggg§gpee E &
CCET 030102 360 1,39 350 02 @ {
E CCET 040102 440 1,79 430 02 @ (
ED.ZE
0
AR
001 003 005 0.1
F mm/r
I CCGT'AL A LN QRnwo g Lo gie
Riferimento / Referencia 1 s d r S 22¢ E g E g E E E % E
CCGT 060202-AL 6,45 238 635 02 ‘@ O
= CCGT 060204-AL 6,45 238 635 04 @ (@)
ng CCGT 09T302-AL 965 397 952 02 ‘@ O
<0;: CCGT 09T304-AL 965 397 952 04 ‘@ O
R — CCGT 09T308-AL 965 3,97 952 08 @ @)
F mmir CCGT 120402-AL 12,90 4,76 12,70 02 @ O
CCGT 120404-AL 12,90 4,76 12,70 04 @ O
CCGT 120408-AL 1290 4,76 12,70 08 ‘@ O
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INSERTI ISO

PLAQuUITAS ISO

Inserti romboidali 80° / Positivi
Plaquitas rombicas 80° / Positivas

INSERTI
PLAQUITAS

o @i P fy $2000% #
RS Y
8 g, Riden or ® -
| Disponibilita mgiﬁglgrs‘%nofgr?;slos o @
2:;5;’,2';’,‘;‘;’:; Leghe resistenti al calore T
‘ d ‘ o g::ir?i‘ggeer:tﬁ?sifnibilité Aleac!or?gs ter.rr.lorresmtentes
. s
il ccGT-AP Ml egsgegsynusge
Riferimento / Referencia s d r E E E g gZggggoppe é &
CCGT 060202-AP 6,45 2,38 6,35 02 ‘@ @)
E=raa=ss: CCGT 060204-AP 6,45 2,38 6,35 04 ‘@ O
£ gg CCGT 09T302-AP 965 397 952 02 ‘@ O
< (O CCGT 09T304-AP 965 397 952 04 @ O
CLLITITITL CCGT 09T308-AP 965 3,97 952 08 @ @)
F mmir CCGT 120402-AP 1290 476 12,70 02 ‘@ O
CCGT 120404-AP 1290 4,76 12,70 04 '@ @)
CCGT 120408-AP 1290 4,76 12,70 0,8 @ O
ICCMT 7D22$2‘328832:‘2832
Riferimento / Referencia 1 s d r E E E Lz’ zzzzxono é &
CCMT 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 ([ ([ J
9 = CCMT 060204 6,45 2,38 6,35 04 o o0 o0 (
Es ~ CCMT 080304 8,05 3,18 7,94 04 ° [ [
< N CCMT 080308 8,05 3,18 7,94 0,8 [ J ]
08 ;);1 ENERES CCMT 09T304 9,65 3,97 952 04 ([ J o0 [ M ) (
F mm/r CCMT 09T308 9,65 3,97 952 0,8 ([ J o0 o0 ([
CCMT 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ([ J ([ ([ J ([ J
i ccmw Hl egsgugggnesye
Riferimento / Referencia 1 s d r E E E g ZZzgZgxopo é &
CCMW 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 O
yEEE CCMW 060204 6,45 2,38 6,35 04 ([ J O
HE= CCMW 080304 8,05 3,18 7,94 04 ® O
< CCMW 097304 9,65 3,97 952 04 ([ J O
WLLETITL CCMW 097308 965 397 952 08 ° o
F mm/r CCMW 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o O




INSERTI

PLAQUITAS

Inserti romboidali 80° / Negativi

Plaquitas rombicas 80° / Negativas

INSERTI ISO
PLAQuUITAS ISO

Ap mm

05 |

00501 03 05 07
F mm/r

R Goserre o P [y PSPPI PP i
YA s P Continuo Acciaio inossidabile
Y S B oo
- o mggm)ido Fundicion bl o ot
Materiali i i
Disponibilita Mzaatgzgllegon% %r:%s;os o o
R:EE;’.Z';’{;‘;’:;’M Leghe resistenti al calore TR
‘ d ‘ Qﬁiﬁylgestﬂpdar i Aleaciones termorresistentes
- O Consulte dispenibiidad mg}gﬂ::g‘g‘;&os
lCNGP £88g8egggersgge
Riferimento / Referencia I s d r Sz FQgzgzggrpuwicr
CNGP 120404 12,90 4,76 12,70 0,4 o
= ESSE=== CNGP 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o
£ 1
=
< 1
0.5 |
0.0501 03 05 07
F mm/r
i cNmA
o . g3 NS NDIN = §iSic
Riferimento / Referencia | s d r EEE%EEEE fgfgéﬁ
CNMA 120408 12,90 4,76 12,70 08 = . . o
14 1T
P CNMA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2
—— =
<, N
1 A
0.0501 05 08 1.0
F mm/r
il cNme-cc
Riferimento / Referencia I s d r i Zz2Zz2zxo %ﬁ
CNMG 120404-CC 12,90 4,76 12,70 04 = -
o CNMG 120408-CC 12,90 4,76 12,70 0,8
£
£,
< 1
05
00501 03 05 0.7
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INSERTI

PLAQUITAS

INFORMAZIONE TECNICA
INFORMACION TECNICA

I Usura degli inserti di tornitura e durata del tagliente

Problema

Usura sul fianco e ad
intaglio v Rapida usura sul fianco che causa finitura
superficiale insoddisfacente o fuori tolleranza
).
v Usura ad intaglio che causa finitura superficiale
insoddisfacente e rischio di rottura del tagliente.

w Usura eccessiva che causa un indebolimento
del tagliente. La rottura nella parte posteriore
del tagliente produce una finitura superficiale
insoddisfacente.

Deformazione plastica v Deformazione plastica (depressione del

tagliente (a) o impressione sul fianco (b)) che
causano insufficiente controllo del truciolo e
finitura superficiale insoddisfaciente. Rischio
di usura sul fianco eccessiva che causa la
rottura dell'inserto.

7 O3

Tagliente di riporto

v Tagliente di riporto che causa una finitura
superficiale insoddisfacente e sgretolamento
del tagliente quando persiste il fenomeno.

Q

(-

Martellamento del truciolo

v La parte del tagliente non sottoposta al
taglio & danneggiata per effetto del
martellamento da parte del truciolo.

Sia la parte superiore sia il supporto
dell'inserto possono essere danneggiati.

<

Sgretolamento

w Scheggiature sul tagliente (sgretolamento)
che causano una finitura superficiale
insoddisfacente ed una eccessiva usura sul
fianco.

Q

Microfessurazioni
termiche
w Piccole microfessurazioni perpendicolari al
tagliente che causano sgretolamento dello
stesso e finitura superficiale insoddisfacente.

Q

Rottura degli inserti

v Rottura degli inserti che danneggia non

- solo I'inserto, ma anche la sottoplachetta e il
‘ﬁ pezzo a lavorare.

&

Causa e rimedio

A Velocita di taglio troppo elevata o resistenza all'usura
insufficiente (a).

A Ossidazione o0 eccessivo attrito causato per una superficie
dura (b,c).

Ridurre la velocita di taglio.

Scegliere un grado pit resistente all'usura.

Scegliere un grado rivestito Al2 O3 per lavorare acciaio.

Per materiali che induriscono quando si lavorano, selezionare un

angolo di attacco pil ampio o un grado pi resistente all'usura.

A Usura per diffusione causata da temperature di taglio
eccessive sulla faccia dell'inserto.

Scegliere un grado rivestito Al2 Os.

Scegliere una geometria d'inserto positiva.

Ridurre la velocita e 'avanzamento per ottenere una

temperatura piu bassa.

A Temperatura di taglio e pressione troppo elevate.
Scegliere un grado piu duro con una migliore
resistenza alla deformazione plastica.

(a) Ridurre la velocita di taglio.

(b) Ridurre 'avanzamento.

A |l materiale del pezzo si salda al tagliente in conseguenza di:

- Velocita di taglio bassa.

- Geometria di taglio negativa.

- Materiale con tendenza all'incollamento, come alcuni acciai
inossidabili e alluminio.

Aumentare la velocita di taglio.

Scegliere una geometria positiva.

Aumentare drasticamente la velocita di taglio. Se la durata

di vita & troppo corta, usare refrigerante abbondantemente.

A | truccioli hanno una lunghezza eccessiva e sono deviati
contro il tagliente.

Cambiare leggeramente I'avanzamento.

Scegliere un’inserto con una geometria alternativa

Cambiare I'angolo di attacco del portautensili.

A Grado troppo fragile.

A Geometria dell'inserto troppo debole.

A Tagliente di riporto.

Scegliere un grado piu tenace.

Scegliere un inserto con una geometria piu robusta.
Aumentare la velocita di taglio o scegliere una geometria
positiva.

A Microfessurazioni termiche dovute a variazioni di
temperatura in seguito a:
- Lavorazione a taglio interrotto.
- Adduzione di refrigerante variabile.
Scegliere un grado piu tenace con una migliore resistenza ai
schock termici.
Il refrigerante deve essere applicato abbondantemente o non
applicarlo affatto.

A Grado troppo fragile.

A Eccessiva carica sull'inserto.

A Geometria dell'inserto troppo debole.

A Linserto & troppo piccolo.

Scegliere un grado piu tenace.

Ridurre 'avanzamento e/o la profondita di taglio.

Scegliere una geometria piu robusta, se possibile un’inserto
monofacciale.

Scegliere un'inserto pill spesso o piti ampio.
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INFORMAZIONE TECNICA

INFORMACION TECNICA

INSERTI
PLAQUITAS

l Desgaste y duracion de las plaquitas de torneado

Desgaste en incidencia

Deformacion plastica
a b

Filo de aportacion

§

Q

J—

Martillado de las virutas

<

Fracturas en arista de corte

Q

Fisuras térmicas

Q

Rotura de la plaquita

©

Problema

v Desgaste rapido de la arista de corte, que
causa un acabado de superficie deficiente o
fuera de tolerancia (a).

v Desgaste por entalladura, que causa un
acabado de superficie deficiente con riesgo
de fractura de la arista de corte.

v Craterizacion excesiva que hace que la arista
de corte se debilite. La arista de corte se rompe
por la parte posterior y causa un acabado de
superficie deficiente.

v Deformacion plastica (surco en la arista de
corte (a) 0o marca en el flanco (b)) que provocan
un mal control de la viruta y un acabado de
superficie deficiente.

Riesgo de excesivo desgaste lateral que puede
producir la rotura de la plaquita.

v Filo de aportacién que causa un acabado de
superficie deficiente y provoca la rotura de la
arista de corte cuando se arranca dicho filo.

v La parte de la arista de corte que no esta en
contacto con la pieza se dafia por el martillado
de las virutas. Tanto la parte superior como la
inferior pueden sufrir dafios.

v Pequefas fracturas en la arista de corte
(astillamiento) que causan un acabado de
superficie deficiente y un desgaste excesivo
del flanco.

v Pequenas fisuras perpendiculares a la arista
de corte, que causan astillamiento y acabados
de superficie deficientes.

v Rotura de la plaquita que dafia no sélo la
plaquita sino también la placa base y la pieza
a mecanizar.

Causa y remedio

A Velocidad de corte demasiado alta o resistencia al desgaste
insuficiente (a).

A Oxidacion o erosion excesiva causada por una superficie dura (b,c).

Reducir la velocidad de corte.

Seleccionar una calidad mas resistente al desgaste.

Seleccionar una calidad recubierta Al2 O3 para mecanizar acero.

Para materiales que endurecen al mecanizarlos, seleccionar un

angulo de avance mayor, o una calidad mas resistente al desgaste.

A Desgaste debido a temperaturas de corte demasiado altas
en la superficie de desprendimiento.

Seleccionar una calidad recubierta Al2 O3.

Seleccionar una geometria de corte positiva.

Obtener una temperatura mas baja reduciendo el avance y

la velocidad.

A Temperatura de corte demasiado alta junto con una presion
demasiado alta.

Seleccionar una calidad mas dura con mejor resistencia a la

deformacion plastica.

(a) Reducir la velocidad de corte.

(b) Reducir el avance.

A El material de la pieza a mecanizar esta soldado a la plaquita

debido a:

- Velocidad de corte baja.

- Geometria de corte negativa.

- Material "pegajoso”, como algunos aceros inoxidables y
aluminio puro.

Aumentar la velocidad de corte.

Seleccionar una geometria positiva.

Aumentar drasticamente la velocidad de corte. Si la plaquita

dura poco, aplicar refrigerante en grandes cantidades.

A Las virutas tienen una longitud excesiva y son desviadas
hacia la arista de corte.

Cambiar el avance ligeramente.

Seleccionar una geometria de plaquita alternativa.

Cambiar el angulo de avance de la herramienta.

4 Calidad demasiado fragil.

A Geometria de la plaquita demasiado débil.

A Filo de aportacion.

Seleccionar una calidad mas tenaz.

Seleccionar una plaquita con una geometria mas reforzada.
Aumentar la velocidad de corte o seleccionar una geometria
positiva.

A Fisuras térmicas debidas a variaciones de temperatura
causadas por:
- Mecanizado discontinuo.
- Variacion en el suministro del refrigerante.
Seleccionar una calidad mas tenaz con mejor resistencia a
las variaciones térmicas.
Aplicar refrigerante en abundancia o no aplicarlo en absoluto.

4 Calidad demasiado fragil.

A Excesiva carga en la plaquita.

A Geometria de la plaquita demasiado débil.

A Tamafio de la plaquita demasiado pequefio.

Seleccionar una calidad mas tenaz.

Reducir el avance y/o la profundidad de corte.

Seleccionar una geometria mas robusta, preferentemente
una plaquita de una sola cara.

Seleccionar una plaquita mas gruesa/mas grande.
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e . . 0 Materi.ale ég Continuo Leggeramente interrotto Interrotto
0 C'asls'f'°az'°"e diuso 0 T'p°_de mecanizado Material ] Continuado ~ Ligeramente interrumpida ~~ Interrumpido
@ Continuo [ ) Clontlnuado . . cC2
) Leggeramente interrotto @ Ligeramente interrumpido Ghisa
¥ Interrotto & Interrumpido Fundicion CXé
0 0 cw1
Disponibilita Disponibilidad
@ Aricolo standard @ Adticulo ssténdar Logte restontalcalore X i
QO Richiedere disponibilita O Consulte disponibilidad cw1 ’
Materiali induriti
Materles templados cer »
I CNG A Inserto romboidale negativo 80°.
Plaquita rémbica negativa 80°.
Riferimento / Referencia | s d r g % g g 5
. . 1 CNGA 120404 1290 4,76 12,70 04 ([
r AW s
N 1 CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 ([ J ([
1 CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 (] ([
IJ
G
I boidal ivo 80°.
I CNGN T aquta rombia negaia 60°
Riferimento / Referencia | s d r g 8 g g %
| CNGN 120408 1290 4,76 12,70 0,8 o ([ J
r :17: CNGN 120412 1290 4,76 12,70 1,2 o ([ J
CNGN 120708 12,90 7,94 12,70 0,8 o ([ J
. | CNGN 120712 12,90 7,94 12,70 1,2 o o
a CNGN 120716 1290 7,94 12,70 1,6 o
| boidal ivo 80°.
I CNGX T aquta rombia negaia 60°
Riferimento / Referencia | s d r g % g g 5
_ CNGX 120708 1290 794 12,70 0,8 o0
r I:l—: CNGX 120712 1290 7,94 12,70 1,2 {
CNGX 120716 1290 7,94 12,70 1,6 ( M
] CNGX 160712 16,10 7,94 1587 1,2 o
‘ 3 CNGX 160716 16,10 7,94 1587 1,6 o0
Insert boidal tivo 55°.
I DNGA " Pacuita rombica negativa 55°.
Riferimento / Referencia | s d r g % § g 5
1 DNGA 150404 1550 4,76 12,70 04 °
r T ) , ) )
%l% DNGA 150408 1550 4,76 12,70 0,8 ([ ([
DNGA 150412 1550 4,76 12,70 1,2 ([ J ([
Insert boidal tivo 55°.
I DNGN " Pacuta rombica negatva 55°.
e A O mININITD
Riferimento / Referencia | s d r 5 5 8 8 5
¥ DNGN 150708 15,60 7,94 12,70 0,8 o o
r E% DNGN 150712 1550 7,94 1270 12 o o
DNGN 150716 1550 7,94 12,70 1,6 ([ J
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»‘w‘¢

Ol

e . . 0 Materi.ale ég Continuo Leggeramente interrotto Interrotto
0 C'asls'f'°az'°"e diuso 0 T'p°_de mecanizado Material O] Continuado Ligeramente interumpida. Interrumpido
@ Continuo o Clontlnuado . . cc2
o Leggeramente interrotto o Ligeramente interrumpido Ghisa
& Interrotto & Interrumpido Fundicién CXé
0 o cw1
Disponibilita Disponibilidad
@ Articolo standard @ Articulo estandar Leghe resistenti al calore cx9 -
o . Aleaciones resistentes al calor
QO Richiedere disponibilita O Consulte disponibilidad cw1 .
Materiali induriti
Materles amplados cer »
l DNGX Inserto romboidale negativo 55°.
Plaquita rémbica negativa 55°.
P . ©C oiNINT
Riferimento / Referencia | s d r 5 5 8 8 E
DNGX 120708 12,20 7,94 10,00 0,8 ([ ]
:le DNGX 120712 12,20 7,94 10,00 1,2 o
d i DNGX 120716 12,20 7,94 10,00 1,6 o
DNGX 150708 1550 7,94 12,70 0,8 o
T DNGX 150712 1550 7,94 12,70 1,2 o0
) DNGX 150716 1550 7,94 12,70 1,6 o0
|
| itivo.
lewe s
. . ©C OiININIT
Riferimento / Referencia | s w r 5 5 8 8 %
GWG 04 M 12,00 5,00 4,00 05 @)
GWG 05 M 12,00 5,00 500 0,8 O
w—"]  GWGO0EM 1500 7,50 600 08 ®
GWG 07 15,00 7,50 700 0,8 O
|
e L A GWG 08 15,00 7,50 8,00 0,8 @)
D@ w[T3 Gwe10 1500 7,50 10,00 08 o)
l RCGX Inserto rotondo positivo.
Plaquita redonda positiva.
PP n O O NINID
Riferimento / Referencia s d a 5 5 8 8 %
RCGX 060700 7,94 6,35 120° (] ([ J
?# RCGX 090700 7,94 9,52 120° o0 o
a ; RCGX 120700 7,94 12,70 120° [ M ) o
RCGX 151000 10,00 15,87 120° ( o
Q RCGX 191000 10,00 19,05 120° [ M ) o
d RCGX 251200 12,00 25,40 140° ([
l RN GN Inserto rotondo negativo.
Plaquita redonda negativa. -
Riferimento / Referencia s d g % § g 5
RNGN 120400 4,76 12,70 . e ee
RNGN 120700 7,94 12,70 o oo
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e . . 0 Materi.ale éé Continuo Leggeramente interrotto Interrotto
ﬂ CIaslsmcaznone diuso 0 T'p°_de mecanizado Material O] Continuado Ligeramente interumpida. Interrumpido
@ Continuo o Clontlnuado . . cc2
o Leggeramente interrotto o Ligeramente interrumpido Ghisa
& Interrotto & Interrumpido Fundicion CX6
0 0 cw1
Disponibilita Disponibilidad
@ Articolo standard @ Articulo estandar /I:\?e?:gc:r?:\i:ﬁgiﬁstaelnctggﬁcalor cx9 -
O Richiedere disponibilita O Consulte disponibilidad cwi1 .
Materiali induriti
Mterilestemplacos cer »
Inserto rotond tivo.
B RPGN pls mondo el
Riferimento / Referencia s d g % § g %
RPGN 060200 2,38 6,35 (
Dls RPGN 090300 3,18 9,52 ]
) RPGN 120400 4,76 12,70 (
Inserto quadrato negativo.
S N GA Plaquita cuadrada negativa.
o A O imiNINID
Riferimento / Referencia | s d r 5 5 8 8 5
SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o
SNGA 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 ([ J ([
SNGA 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 ([ J ([
I SNGN Inserto quadrato negativo.
Plaquita cuadrada negativa.
o A OimiNINID
Riferimento / Referencia | s d r 5 5 8 8 5
SNGN 120404 12,70 4,76 12,70 04 ([ J
:'J SNGN 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o
r js SNGN 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 ([ J
I SNGN 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 o
SNGN 120420 12,70 4,76 12,70 2,0 O
d SNGN 120424 12,70 4,76 12,70 24 O
BN SNGN 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 o0 o
SNGN 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 M ) o
SNGN 120716 12,70 7,94 12,70 1,6 (M ) [ ]
SNGN 120720 12,70 7,94 12,70 2,0 O
Inserto quadrato negativo.
S N G N Plaquita cuadrada negativa.
o A O ioiNINID
Riferimento / Referencia | s d 5 5 Q 8 E
SNGN 1204ENT 12,70 4,76 12,70 o
a
s
d [}
—
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e . . 0 Materi.ale ég Continuo Leggeramente interrotto Interrotto
ﬂ CIaslsmcaznone diuso 0 T'p°_de mecanizado Material 68 Continuado ~ Ligeramente interrumpida ~~ Interrumpido
@ Continuo o Clontlnuado . . cC2
) Leggeramente interrotto @ Ligeramente interrumpido Ghisa
¥ Interrotto & Interrumpido Fundicion Cxeé
0 0 cw1
Disponibilita Disponibilidad
@ Aricolo standard @ Adticulo ssténdar Logte restontialcalore X i
QO Richiedere disponibilita O Consulte disponibilidad cwi .
Materiali induriti
Materles amplados cer »
Insert drat tivo.
ll snGx ks S .
Riferimento / Referencia | s d r g 8 g g 5
SNGX 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 ([ J
¥ SNGX 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 o
) E s SNGX 120716 12,70 7,94 1270 1,6 °
RN _ A SNGX 150708 15,87 7,94 15,87 0,8 O
/O\ SNGX 150712 15,87 7,94 15,87 1,2 o0
d N v SNGX 150716 15,87 7,94 15,87 1,6 o0
— 1
Inserto tri I tivo.
l TNGA it
Riferimento / Referencia | s d r % % g § 5
r TNGA 160404 16,50 4,76 952 04 o
%.% TNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
d [} TNGA 160412 16,50 4,76 952 1,2 o
6 TNGA 160416 16,50 4,76 952 1,6 O
TN
Inserto tri | tivo.
l TNGN P g e
Riferimento / Referencia | s d r % % g g %
TNGN 160408 16,50 4,76 952 0,8 ([ J
TNGN 160412 16,50 4,76 952 1,2 (
¥ TNGN 160416 16,50 4,76 952 1,6 ([ J
[ s TNGN 160708 16,50 7,94 952 08 o
d A TNGN 160712 16,50 7,94 952 12 @)
r
T
Insert boidal tivo 35°.
I VNGA " Pauita rombica negativa 35°.
Riferimento / Referencia | s d r g g § g E
VNGA 160404 16,50 4,76 952 04 o
VNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
VNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 [ )
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Materiale 388
A . . 3 . E . ©= Continuo Leggeramente interrotto : Interrotto
6 Classificazione di uso 0 j[iEcidelmeranizat Material S8 Continuado ~ Ligeramente interrumpida ~ Interrumpido
@ Continuo @ Continuado cc2 :
@ Leggeramenteinterrotto @ Ligeramente interrumpido Ghi
) isa cX6
& Interrotto & Interrumpido Fundicion
CwW1
€ oisponivilita € oisponivitidad oxo
@ Articolo standard @ Atticulo estandar Leghe resistenti al calore
- ' . . o Aleaciones resistentes al calor cWA1
O Richiedere disponibilta O Consulte disponibilidad .
Materiali induriti cc7 .
_Materiales templados
WN G A Inserto trigono negativo 80°.
Plaquita trigona negativa 80°. HE
o : 85 S
Riferimento / Referencia | s d r 335
WNGA 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 @
r WNGA 080412 8,14 4,76 12,70 1,2 .
7 s
d A
r
\ o
/'\ |
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Plaquitas CBN/PCD
i Materi-ale é z_g Corﬁnuo Leggeramente interrotto§ Interrotto
0 Classificazione di uso 0 Tipo de mecanizado Material O} Continuado Ligeramente interrumpid Interrumpido
@ Continuo @ Continuado ;
@ Leggeramenteinterrotto @ Ligeramente interrumpido ES:%?Cién CBN
¥ Interrotto ¥ Interrumpido
Materiali induriti
© pisponibilita € Dbisponibilidad s B CBN
@ Articolo standard @ Articulo estandar
O Richiedere disponibilita O Consulte disponibilidad Materiali non ferrosi PCD
Materiales no ferrosos
Insert boidal itivo 80°.
B ccmw T ot o
z
Riferimento / Referencia | s d r 8 §
CCMW 060202 6,50 2,38 6,35 0,2 O
CCMW 060204 6,50 2,38 6,35 0,4 (
CCMW 09T304 9,70 3,97 9,52 0,4 ([ J
CCMW 09T308 9,70 3,97 9,52 0,8 ([ J
Insert boidal tivo 80°.
I CNGA " Plquita rombica negatva 80°.
4
Riferimento / Referencia | s d r 8 §
CNGA 120404 12,90 4,76 12,70 04 ]
CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o
CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 O
| boidal itivo 55°.
I DCMW P acuta rombica posita 5°.
4
Riferimento / Referencia | s d r 8 §
DCMW 070202 7,80 2,38 6,35 0,2 O
DCMW 070204 7,80 2,38 6,35 0,4 ]
DCMW 11T302 11,60 3,97 9,52 0,2 O
DCMW 11T304 11,60 3,97 9,52 0,4 o
DCMW 11T308 11,60 3,97 9,52 0,8 [ J
| boidal tivo 55°.
I DNGA T acuta rmbica negatia 55°
z
Riferimento / Referencia | s d r 8 §
DNGA 150404 15,50 4,76 12,70 04 ([
DNGA 150408 15,50 4,76 12,70 0,8 ([ J
DNGA 150412 15,50 4,76 12,70 1,2 O
Inserto quadrato negativo.
SN GA Plaquita cuadrada negativa.
4
Riferimento / Referencia | s d r 8 §
i SNGA 120404 12,70 4,76 12,70 04 O
, V b ’ ’ ’
d élé SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 O
12,70 4,76 12,70 1,2 O

SNGA 120412
: a
"

.t
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I Inserti CBN/PCD

Plaquitas CBN/PCD
: Materiale S8 . f
: : o C L [
0 Classificazione di uso 0 Tipo de mecanizado Material 88 Coggﬂﬂggo _|§3|g?nri[r?tzq§é?rtﬁ:nmm oo
@ Continuo @ Continuado )
@ Leggeramente interrotto @ Ligeramente interrumpido Sﬂ‘é%?cion CBN
¥ Interrotto ¥ Interrumpido
Materiali induriti
0 Disponibilita 0 Disponibilidad M:l:ﬁzlleg‘t:rzll)lados CBN
@ Articolo standard @ Articulo estandar
QO Richiedere disponibilta O Consulte disponibilidad Materiali non ferrosi PCD
Materiales no ferrosos
Inserto tri I itivo.
§ Tcvw betitioidost
-
Riferimento / Referencia | s d r 8 2
o ] TCMW 110204 11,00 2,38 6,35 0,4 ([
o TCMW 16T304 1650 397 952 04 °
2\ TCMW 16T308 16,50 3,97 9,52 0,8 (
£ LO)
I —
Inserto tri | tivo.
§ T™NGA R e e
-
Riferimento / Referencia | s d r 8 2
TNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 (
//.// s TNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 ([
TNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 O
\‘
Inserto tri | itivo.
§ TPMN betietiaideets
-
Riferimento / Referencia | s d r 8 2
-y TPMN 110304 11,00 3,18 6,35 0,4 o
d:—j TPMN 110308 1,00 318 635 08 °
TPMN 160304 16,50 3,18 9,52 0,4 ]
r O TPMN 160308 16,50 3,18 9,562 0,8 (
1 TPMN 160312 16,50 3,18 9,52 1,2 o
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