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Una Scelta Vincente

PCBN (Nitruro di Boro Cubico Poalicristallino) rappresentano la prima scelta per tornitura di
rappresenta una scelta eccellente come materiale  materiali duri con velocita di taglio molto elevate
da taglio, in particolar modo per lavorazioni e sono disponibili in un’ampia gamma, che

con velocita di taglio estreme. Secondo solo include:

al diamante sintetico nella scala di durezza, |l

PCBN assicura ottime durate, cosi come ottima 1. PCBN Brasati - Base in metallo duro con

resistenza chimica ed agli shock termici. riporti brasati o con strato superiore in CBN
per lavorazioni di finitura.

ISCAR offre un’ampia gamma di gradi PCBN 2. PCBN Integrale - per condizioni di

e ceramici per tornitura di materiai duri. Questi lavorazione piu aggressive.

materiali di difficile lavorazione sono per esempio 3. Inserti Ceramici Nudi / Ricoperti - per
acciai temprati (da 45 a 70 HRC), superleghe, differenti tipologie di materiali

metalli sinterizzati e ghise grigie. 4. Inserti Ceramici con Nicchia - per
Gliinserti ISCAR in PCBN e ceramici lavorazioni con elevati avanzamenti.

Member IMC Group




Materiali per Lavorazioni Post Trattamento Termico

Ci sono due principali tipologie di materiali per metallo duro, rappresentano una buona scelta
= tornitura di materiali duri: inserti in PCBN e per lavorazioni di materiali con durezza tra 45 e
M Ceramici. Per lavorazioni di materiali con livelli 60 HRC.
Q di durezza superiori a 65 HRC, sono necessari Gli inserti in PCBN sono adatti a lavorazioni di
ol inserti piu duri rispetto a quelli in metallo duro. materiali con durezza tra 50 e 70 HRC.
- Gli inserti ceramici, piu duri rispetto a quelli in
—
C
%
Z 7] |

POLICRISTALLINO CUBICO BORO NITRURO
AVAVA

[l Nitruro di Boro ha un elevato livello di durezza Ottimo conduttore termico - la rimozione del
che si avvicina al diamante sintetico calore & un fattore critico per ottenere il risultato
desiderato ed assicurare ottime durate

HB Scala di Durezza dei Materiali ISCAR HRc
Metallo duro fino a 45 HRc, Ceramici da 45 a 60 HRc, PCBN da 55 a 70 HRc

B EE

Materiali Materiali Materiali
Temprati Temprati Temprati
711 PCBN PCBN PCBN 65

552 55
Materiali Materiali Materiali
Temprati Temprati Temprati
Ceramici Ceramici Ceramici
419 45
322 35
250 25
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Applicazioni di Tornitura

Le applicazioni di tornitura di materiali duri continue, con taglio leggermente interrotto
sono simili alla tornitura standard: lavorazioni e fortemente interrotto.

Taglio Continuo Taglio Continuo e Interrotto Taglio Interrotto

Gli inserti ISCAR in PCBN sono la miglior soluzione per tornitura
di materiali duri

[ PCBN é& dotato di una notevole stabilita resistenza all’usura assicura ottime durate,
chimica a temperature elevate. Queste mantenendo le tolleranze dimensionali ed
proprieta permettono lavorazioni di materiali eccellenti standard di finiture superficiali.

temprati con elevati parametri di taglio. L'elevata

Applicazioni Comuni - ISO-H

La richiesta di gradi PCBN e ceramici € in
continua evoluzione dato il crescente utilizzo
di materiali temprati in particolar modo nelle
industrie automotive, dei cuscinetti e degli
stampi, tra le altre.

Ingranaggi Cuscinetti

Componenti Idraulici HSS Componenti Aerospace
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Rettifica Vs. Tornitura

Un vantaggio dell’utilizzo degli inserti in PCBN
& che possono sostituire, in alcuni casi,

le operazioni dispendiose di rettifica di
materiali temprati. Le lavorazioni con inserti in
PCBN permettono di ridurre il costo pezzo
rispetto alla rettifica. Le operazioni di rettifica
VeNgono sempre piu spesso sostituite dalla
tornitura con inserti in PCBN, in particolar
modo nel mondo automotive.
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Rettifica Tornitura con Inserti in PCBN

e Specifiche di tolleranza particolarmente e (Geometria complessa che rende la tornitura
ristrette piu pratica

Lavorazioni a secco

Setup macchina piu veloce

Operazioni interne ed esterne su una

macchina

¢ Richiesta di finitura superficiale elevata

-

o
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Ra Superficiale [um]

Rettifica

0.1 0.2 0.3

Avanzamento [mm/giro]
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Scala di Durezza dei Materiali da Taglio

Per lavorare materiali con durezza
superiore a 65 HRC, sono preferibili inserti
con indice di durezza superiore a quello
degli inserti in metallo duro.

Durezza Vickers
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Ceramici

Metallo duro
ricoperto

Metallo Duro

Durezza Velocita di Taglio

Metallo duro submicrograno

Avanzamento Durezza
Elevato

Durezza Vickers

4900HV

4500HV
2300HV

Ceramici
2100HV

1800HV

Metallo Duro
1300HV




Tornitura di Materiali Temprati

Perché gli inserti in metallo duro
non sono consigliabili per tornitura
di materiali temprati

Si sconsiglia di utilizzare inserti in metallo duro
per torniture di materiali temprati.

L'elevata pressione e le elevate temperature
generate causano una rapida usura e ridotte
durate degli inserti in metallo duro.

Sviluppo Usura

Craterizzazione

Usura sul fianco

Perché utilizzare PCBN su
materiali temprati

Eccellente resistenza all’'usura

Elevata tenacita

Ideale per ottime finiture

Mantiene tolleranze strette

Puo sostituire le operazioni di rettifica

ISCAR




Gradi ISCAR PCBN
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Selezione del Grado PCBN

ISCAR offre un’ampia gamma di gradi PCBN. di applicazioni, dal taglio continuo al taglio
Ogni grado ¢& stato sviluppato specificamente fortemente interrotto.

er elevate performance in un ampio spettro
P P pIo Sp Tenace

Duro

HO1 HO10 H20

H30
m 1B20H
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IB10HC IB20HC
IB25HA IB25HC

KO1 K010 K20 0

K3
[0 IB9OA
_ m
IB20KD
CBN Integrale

K30

S30

ISO KO1 K010 K20 K30

Materiali

Sinterizzati
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Specifiche dei Gradi PCBN per Acciai Temprati

Ricoperti/
Non APPLICAZ. | % di PCBN
Ricoperti

Elevate velocita, per taglio continuo. Le forze
leganti tra particelle vengono incrementate

(o)
B0 ) ‘ “ utilizzando una grana PCBN relativamente
ampia. Eccellente resistenza all’'usura.

Per finitura di acciai temprati con velocita
di taglio medio-alte, con taglio continuo o
(0] )
IEhoin N ‘ ‘ e leggermente interrotto. Ottima resistenza
all’'usura ed eccellenti finiture.

Per finitura di acciai temprati con velocita

di taglio medie, con taglio continuo fino a
(o)
IS0l N . ‘ ot mediamente interrotto. Buon bilanciamento tra
resistenza all’usura e resistenza allimpatto.
Per finitura di acciai temprati con velocita di
IB9O N ‘ ‘ 90% taglio medie, con taglio fortemente interrotto.
Elevata tenacita e resistenza all'impatto.

Per finitura di acciai temprati con velocita
di taglio medio-alte, con taglio continuo.
0, )
250 N ‘ 50% Eccellente resistenza all’'usura ed ottime
finiture.

Per finitura di acciai temprati con velocita
di taglio medie, con taglio continuo fino a
o) ]
IB35 N ‘ ‘ 65% mediamente interrotto. Ottima tenacita con
avanzamenti e velocita di taglio medie.

Grado ricoperto PCBN per acciai temprati.
Eccellente resistenza alla craterizzazione per

(o)
IB10HC Y . i elevate velocita di taglio. Nuovo substrato
PCBN per lavorazioni con elevate velocita.
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Grado ricoperto PCBN per acciai temprati.
Elevata resistenza alla scheggiatura e
(o)
[EZ0RG Y ‘ ‘ 185 substrato estremamente tenace per un
utilizzo a tutto tondo.

Grado ricoperto per tagli interrotti.

Particelle di PCBN a grana media
0,
IB25HC ¥ ‘ 5% con legante speciale. La superficie € ricoperta

con materiale di rivestimento dedicato.

Grado ricoperto PCBN per acciai temprati.
Elevata resistenza alla scheggiatura e
o)
E2ohiA R ‘ ' ok substrato estremamente tenace per un
utilizzo a tutto tondo.

‘ Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto
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Parametri di Taglio Consigliati per Gradi PCBN Non Ricoperti

Velocita di Taglio m/min Prof.

Avanz.

Materiale Taglio

Continuo

Legg.

_ Fortemente( .. /giro di Taglio
interrotto

interrotto mm
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IBOSH

IB10H

! IB20H

50-65HRC =24y

I1B9O

IB55H

IB50

250

Velocita di taglio Vc (m/min)
o
o

a
o

ISCAR

Elevate velocita
Taglio Continuo
Tornitura con
Materiali Avanzati

Finitura con taglio
continuo/poco
interrotto, per ottime
finiture superficiali

Taglio continuo fino a
taglio mediamente
interrotto

Grado tenace per
taglio fortemente
interrotto

Grado piu tenace
per taglio fortemente
interrotto

Finitura con taglio
continuo fino
a leggermente
interrotto

Grana PCBN molto
fine Elevate velocita
taglio continuo

100-300

80-200

80-200

80-200

80-200

80-150

80-200

80-200

80-200

80-200

80-120

0.03-0.18

0.03-0.18

0.03-0.25

0.03-0.25

0.03-0.30

0.03-0.25

0.03-0.18

0.05-0.30

0.05-0.30

0.05-0.50

0.05-0.50

0.05-0.50

0.05-0.50

0.05-0.3

100 IB20H/IB55
IB10H/IB50 IB90

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto




Parametri di Taglio Consigliati per Acciai Temprati con Gradi Ricoperti PCBN

50-65 HRC
Velocita di Taglio m/min Prof
. . Avanz. . .
Materiale | Grado Tag-||o - Legg_ F?rtemente mmlgiro di Taglio Z
Continuo | interrotto | interrotto mm m
Grado ricoperto per Q
IB1OHC  taglio continuo con 150-350 100-300 - 0.05-0.20 0.05-0.30 AN
elevate velocita I:
H Grado ricoperto per %
Frl IB20HC taglio interrotto con - 150-250 150-200 0.05-0.25 0.05-0.50 %)
\ T Pra )/ elevate velocita >
SH6HRE Grado ricoperto per -
IB25HA  taglio mediamente - 100-220 - 0.05-0.25 0.05-0.50
interrotto
[ERaie | SElEe e e - - 100-220  0.05-0.25 0.10-0.50
taglio interrotto
300
<
E 250
£
(&)
L IB10HC
2
[=)
L]
=
e
£ 150 IB25HC
3]
L)
2
100

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

Member IMC Group.
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Specifiche dei Gradi PCBN per Ghise

Ricoperti/
Non APPLICAZ. | % di PCBN
Ricoperti

' Per finitura di ghise con elevate velocita anche
90%

per acciai temprati con velocita medie per
taglio fortemente interrotto. Tenacita e
resistenza all'impatto molto elevate.
Grado non ricoperto composto al 95%
da PCBN a grana super fine con legante
dedicato. Per finitura con taglio continuo di
metalli sinterizzati con elevate velocita di taglio.

Elevata durezza che assicura ottime finiture
superficiali.

Grado non ricoperto composto al 65%

da PCBN a grana super fine con legante
dedicato.

Per finitura di metalli sinterizzati con elevate
velocita di taglio, per le sedi valvole e per leghe
di Titanio con taglio continuo o leggermente
interrotto. Elevata durezza e ottima resistenza
al’usura.

Grado non ricoperto composto al 90%
da PCBN a grana ampia con legante
dedicato. Per lavorazioni medie e
sgrossatura di ghise con elevate velocita.
Eccellente per taglio fortemente interrotto,
adatto anche per lavorazioni di acciai
temprati con taglio interrotto. Tenacita e
resistenza all'impatto elevate.

Grado ricoperto per lavorazioni con velocita
elevate sia per taglio continuo, sia per taglio

90% interrotto. Particelle di PCBN a grana media
con legante speciale. La superficie € ricoperta
con materiale di rivestimento dedicato.

IBOO N

IBO5S N 95%

IB10S N 65%

Gradi PCBN per Ghise

IBOOA N 90%

IB25KD Y

‘ Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto

ISCAR




Parametri di Taglio Consigliati per Gradi PCBN

Velocita di Tagllo m/min Prof. di
Avanz. -

Materiale Taglio Taglio Legg. [Fortemente . /qiro Taglio
Continuo | interrotto | interrotto mm

Finitura con taglio
IBoss . continuo 500-2000  500-2000 - 0.05-0.30 0.05-0.50
fino a leggermente

interrotto

Finitura con taglio
interrotto

Grado PCBN per
IBOQOA torniture con elevate 500-2000  500-2000 500-1000 0.05-0.40 0.10-4.00
profondita

Grado ricoperto
PCBN per torniture
con elevate
profondita

IB10S 500-2000  500-1000 0.05-0.30 0.05-0.50

IB25KD 500-1400  500-1900  500-1700 0.05-0.40 0.10-4.00

2000
£
~
E
< 0
E z
g m
- <
T 1000 <
QG o
= (o]
O
3 o
()
>

500

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

Member IMC Group




Specifiche dei Gradi PCBN per Superleghe

Ricoperti/ % di
Non APPLICAZ. -
: : PCBN
Ricoperti
Grado PCBN a grana super fine per

95% lavorazioni di metalli ferrosi sinterizzati. Il
° piu alto contenuto di PCBN al mondo

per un materiale da taglio.

‘ Adatto a superleghe. Elevata resistenza

90% alla rottura. Ottime performance con
‘ ‘ velocita elevate.

. Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto
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Parametri di Taglio Consigliati per Gradi PCBN

Velocita di Tagllo m/min
Materiale Taglio Taglio Legg. |Fortemente
Continuo | interrotto | interrotto

IBOO  Per taglio interrotto ~ 100-300 80-300 80-200  0.05-0.20 0.10-0.50

Per taglio continuo

s 100-400 - - 0.05-0.20 0.10-0.50
ad elevate velocita

IBO5S

400

IBO5S

Velocita di taglio Vc (m/min)

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

16 ISCAR




Specifiche dei Gradi PCBN per Metalli Sinterizzati

Ricoperti/
Non
Ricoperti

% di

APPLICAZ. PCBN

Grado PCBN a grana super fine per
lavorazioni di metalli ferrosi sinterizzati.
(o)
1505 N . ‘ SR Il pit alto contenuto di PCBN al mondo
per un materiale da taglio.

Grado non ricoperto composto al 95%
da PCBN a grana super fine con legante
dedicato.

Per finitura di metalli sinterizzati con elevate
[0)
7108 ) ‘ ‘ < velocita di taglio, per le sedi valvole e

per leghe di Titanio con taglio continuo o

leggermente interrotto. Elevata durezza e
ottima resistenza all’'usura.

. Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto

Gradi PCBN per Metalli
Sinterizzati

Parametri di Taglio Consigliati per Gradi PCBN

Velocita di Tagllo m/min
Avanz.
Materiale Taglio Taglio Legg. [Fortemente| . ., .
giro
Continuo | interrotto | interrotto

Grado pit tenace )
IB10S per - 100-400 100-400 ' 0.05-0.50

taglio interrotto Y
Boss ~ Gradoconottima 4, 450 400.400 : 0.05- 4 455.0.50
resistenza all’usura 0.30

2000

1000

Velocita di taglio Vc (m/min)

A
o
o

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto
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Selezione della Preparazione del Tagliente

La corretta preparazione del tagliente degli
inserti PCBN & un fattore essenziale in tornitura
di materiali duri.

La scelta corretta assicura durate estremamente
maggiori, riduce i costi andando ad incrementare
la produttivita grazie a minori tempi di
lavorazione.
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Preparazione del tagliente inserto GRIP
Selezione della Preparazione del Tagliente

Per taglio continuo
0.2mmx20°

Per taglio interrotto
0.15mmX30°

Member IMC Group.




Preparazioni Tagliente PCBN
Selezione della Preparazione del Tagliente

H/E

H/E — Con honing F — Finitura/taglio continuo:
0.03-0.04(mm) 0.13mmX15°+honing

T — Lavorazioni medie con
taglio continuo: 0.14mmx20°

M

R — Sgrossatura/taglio interrotto: M — Lavorazioni
0.13mmX35°+honing medie/taglio

leggermente interrotto:
(0.13mmX25°+honing)

Preparazione del Tagliente PCBN:

I taglienti affilati non sono consigliabili con R - per sgrossatura/taglio interrotto
il PCBN dato che potrebbero scheggiarsi o (0.13mmX35°+honing)
rompersi faciimente. Il tagliente affilato pud
essere utilizzato quando occorre ridurre le forze M - per lavorazioni medie/taglio leggermente
di taglio dovute ad uno staffaggio del pezzo interrotto (0.13mmX25°+honing)
instabile o da limiti della macchina.
F - per finitura/taglio continuo

H/E - Tagliente con Honing (solo honing) (0.13mmX15°+honing)

L’honing aiuta a rafforzare e proteggere

il tagliente da scheggiature e rotture. T - Land (smusso senza honing)
L’honing pud portare benefici (miglior finitura) T-land &€ molto comune negli

in particolari applicazioni di finitura. inserti PCBN/Ceramici (0.14mmX20°)

20 ISCAR




Preparazioni Tagliente PCBN
Selezione della Preparazione del Tagliente

\

H/E

H/E
Con Honing
0.03-0.04(mm)

F
Finitura/taglio continuo:
0.13mmX15°+honing

M

Lavorazioni medie/
leggermente interrotto:
0.13mmX25°+honing

T
Lavorazioni medie/Taglio
continuo: 0.14mmX20°

R

Sgrossatura/

Taglio interrotto:
0.13mmX35°+honing

Member IMC Group
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Preparazione Tagliente ISCAR PCBN

D_?:cﬁi:ri'ctage Tipo Preparazione Prep Tagl APPLICA-
PCBN Rl Honing/ T-Land| ZIONE

[’honing aiuta a rafforzare
il tagliente e proteggere da
0.03-0.04(mm) scheggiature e rotture. Utilizzato
‘ attentamente, porta benefici
quando vengono richieste
particolari finiture o tolleranze.

H/E

Piccolo smusso che rafforza il
tagliente. Consigliato per taglio
continuo o in lavorazioni con poca
potenza. ’avanzamento deve
essere superiore alla dimensione
dell’honing per assicurare un
taglio efficiente e prevenire il
consumo.

0.13mmX15°

Smusso medio che rafforza

il tagliente. Prima scelta per
inserti PCBN. Consigliato per
taglio continuo e leggermente
interrotto. L'avanzamento deve
essere superiore alla dimensione
dell’honing per assicurare un
taglio efficiente e prevenire il
COoNsSuUMo.

0.13mmXx25°

Smusso senza honing.
Consigliato per taglio continuo
e leggermente interrotto

Preparazione Tagliente PCBN per Acciai Temprati

0.14mmXx20°

Smusso grande che assicura
grande forza al tagliente.
Consigliato per taglio interrotto
e condizioni di lavorazione
instabili. L’avanzamento deve
essere superiore alla dimensione
dell’honing per assicurare un
taglio efficiente e prevenire il
consumo.

‘ Leggermente interrotto “ Lav. Medie ‘ Fortemente interrotto

0.13mmx35°

%3 €660 %8¢ O

. Taglio Continuo

22 ISCAR




Geometrie PCBN




Geometrie - PCBN

ISCAR presenta una nuova generazione di inserti
PCBN con esclusive geometrie che assicura
miglior controllo del truciolo. Utilizzando gli inserti
tradizionali PCBN a petto piano si ottiene un
truciolo lungo e difficilmente controllabile. Questo
truciolo puo interferire con la finitura del pezzo
ed interrompere il processo di lavorazione.

| nuovi inserti ISCAR PCBN, con geometrie HF
& HM, assicurano un eccellente controllo del
truciolo con differenti profondita di taglio.

Gli inserti ISCAR PCBN con geometrie
dedicate risolvono il problema del truciolo
lungo e arricciato.

ISCAR




IB25HA + Geometria

HM - per lavorazioni
medie e sgrossatura

Formatruciolo ampio, permette
il controllo con elevate
profondita di taglio

HF - per elevate
finiture superficiali

INSERTI PCBN

Il tagliente permette
eccellente controllo
del truciolo con basse
profondita di taglio

Tornitura di materiali temprati:
trucioli lunghi e aggrovigliati

Area di Controllo del Truciolo

Profondita di Taglio [mm]

0.1 0.2
Avanzamento [mm/giro]

Member IMC Group.
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Inserto Raschiante

Gli inserti PCBN sono usati principalmente per e
finitura e super-finitura di materiali temprati.
Tutti gli inserti PCBN sono rettificati sul
perimetro per massima precisione, miglior
ripetibilita e maggior qualita delle superfici.
L’inserto in PCBN con geometria raschiante
aiuta a migliorare la qualita/finitura superficiale
(simile alla rettifica). L'inserto raschiante
permette di lavorare con maggiori avanzamenti
ed ottime finiture sul pezzo.

Raschiante

Vantaggi inserto raschiante:
Maggiori avanzamenti e migliori finiture
Puo essere utilizzato per semi-finitura
e per finitura

e Maggiori durate

¢ [’inserto raschiante produce migliori finiture
superficiali, anche con profondita di taglio
da semi finitura

Parametri di taglio inserto wiper CNGA 120408T-WG-MC 1B55
Velocita=150m/min Ap=0.2mm
Materiale O1 con 64Hrc

3
E
5 25
<
o
=2
o
‘e Geometria
8 non raschiante
2 15
7]
T
1 Geometria
Raschiante
0.5

0.1 0.2 0.3

Avanzamento [mm/giro]
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Punti Chiave per Tornitura di Materiali Temprati
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Effettuare smussi e raggi nella Sovrametalli ridotti
fase di preparazione

AE RS

Smussi e raggi Miglior finitura con inserti raschianti
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Rigidita e Stabilita
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Ridotta sporgenza del pezzo Sporgenza elevata del pezzo
Ridotta sporgenza dell’'utensile Sporgenza elevata dell’utensile

Serraggio inserto rigido

iscan
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TEST REPORT

Pezzo
Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio

Ingranaggio
SCr420H — Acciaio Temprato
60-62 HRc

Operazione Taglio continuo
Grado IB10HC
Geometria inserto TPMW 110304-M3
Preparazione del Tagliente 0.13mmx25°
Velocita di taglio (Vc) 180 m/min
Avanzamento (f) 0.05 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.15 mm
Refrigerante No
A

1000 -
N
(0]
2 500
©
O
2
2 0 \ _

Competitor  IB10HC

Pezzo
Pezzo Componenti Ingranaggi
Materiale SCM420 — Acciaio Temprato
Durezza 60 HRC

Parametri di Taglio
Operazione

Grado

Geometria inserto

Taglio fortemente interrotto
IB25HC
CNGA 120408-R2

Preparazione del Tagliente 0.13mmx35°
Velocita di taglio (Vc) 120 m/min
Avanzamento (f) 0.1 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.1 mm
Refrigerante No
A

300
N 200
[0}
o
5
o 100 -~
g
2 0 \. s

Competitor  IB25HC
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Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio
Operazione

Grado

Geometria inserto

Albero
Acciaio temprato
56 HRc

taglio interrotto
IB20H
CNGA 120412-M4

Preparazione del Tagliente 0.13mmXx25°
Velocita di taglio (Vc) 160 m/min
Avanzamento (f) 0.2 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.2 mm
Refrigerante No
A

150 -
N 100 —+
[}
o
5
o 50 aF
GEJ
2 0 \. >

Competitor  IB20HC

Pezzo Albero
Materiale Metallo Sinterizzato
Durezza 50 HRc

Parametri di Taglio
Operazione

Grado

Geometria inserto

Taglio continuo
IBO5S
DCGW 11T308-M2

Preparazione del Tagliente 0.13mmx25°
Velocita di taglio (Vc) 308 m/min
Avanzamento (f) 0.1 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.4 mm
Refrigerante No
A
10000 -
N 5000
[0}
o
5
© 1000 -~
£
2 0 \ >
Competitor IBO5S

Member IMC Group




Pezzo Bussola Temprata Rivestita
Materiale Acciaio temprato
Durezza 65-68 HRc HRC

Parametri di Taglio

Utensile CRGNR 2525M-12CEA
Grado IBOOA
Geometria inserto RNMN 120400S100202
Velocita di taglio (Vc) 11 m/min
Avanzamento (f) 0.4 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.5 mm
A

900 -
N 600
[0}
o
5
o 300 -
£
Z 0 L >

Competitor  IB9OA
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Materiale

Durezza

Parametri di Taglio
Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

Acciaio molto legato, acciaio
fuso e acciaio per utensili
62 HRC

IB50
CNGA 120408-2-WGIB50
200 m/min

Avanzamento (f) 0.15 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.15 mm
A

300 -
N 200 -+
[}
o
-
o 100 -
£
2 0 L -

Competitor IB50

Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio

Sede Cuscinetto
Acciaio temprato
58-62 HRC

Utensile PDJNL 2525M-15
Grado IB50
Geometria inserto DNMA 150612T
Velocita di taglio (Vc) 188 m/min
Avanzamento (f) 0.05 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.05 mm
A

300 4
N 200
[0}
o
5100
2
20 N\ >

Competitor IB50

Member IMC Group




Materiale
Durezza

Parametri di Taglio
Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

Acciaio temprato
58-62 HRC

IB20H
CNGA 120408-R2 1B20H
100 m/min

Avanzamento (f) 0.1 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.4 mm
A

100
N
[}
25 +
©
o
£
§ 0 # _

Competitor IB20H

Materiale Acciaio temprato
Durezza 60 HRC
Parametri di Taglio
Grado IB10OHC

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

CCGW 060204-M2 IB10HC
100 m/min

Avanzamento (f) 0.07 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.05 mm
A

1200 —f-
N
(0]
2 600 -
©
S
g
2 0 $ >

Competitor  IB10HC

ISCAR




Materiale
Durezza

Parametri di Taglio
Utensile

Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

Pre-Lavorato
58 HRC

DDJNL 2525M-15

IB55

DNGA 150608T-MC IB55
150 m/min

Avanzamento (f) 0.12 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.17 mm
A

1000 —
N
(0]
2 500 4
©
o
g
2 0 \. =

Competitor IB55
Pezzo Ingranaggio - DQ200
Materiale Acciaio temprato
Durezza 680 HV
Parametri di Taglio
Grado IB10HC
Geometria inserto CNGA 120412T-WG-2-138529
Velocita di taglio (Vc) 220 m/min
Avanzamento (f) 0.1 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.15 mm
A

1000
N
S 500 -+
T
o
£
20 \. >

Competitor  IB10HC

Member IMC Group




Usura dell’lInserto PCBN

Un utilizzo improprio degli inserti PCBN pud taglio), e la scelta inesatta della preparazione

causare rotture premature, danni e ridotte del tagliente. L utilizzo di utensili non stabili

durate. La ragioni piu comuni sono la scelta del con sporgenze elevate e pezzi con staffaggio

grado sbagliato, I'utilizzo di parametri di taglio precario puo causare condizioni instabili e

inadatti (velocita, avanzamento e profondita di vibrazioni durante la lavorazione.
Craterizzazione ¢ Ridurre velocita di taglio

* Aumentare avanzamento
¢ Diminuire la profondita di taglio

Usura sul fianco e Aumentare velocita di taglio
* Aumentare avanzamento

Scheggiatura e Controllare stabilita, eliminare le vibrazioni

¢ Non utilizzare refrigerante

e Utilizzare un tagliente piu robusto:

- Aumentare la dimensione dello smusso (angolo e/o spessore)
- Utilizzare raggio pit ampio

Rottura ¢ Controllare stabilita, eliminare le vibrazioni

e Controllare/sostituire piastrina

¢ Controllare che I'utensile sia allineato al centro

e Non utilizzare refrigerante

¢ Ridurre I'avanzamento

¢ Ridurre la profondita di taglio

e Utilizzare un tagliente piu robusto:

- Aumentare la dimensione dello smusso (angolo e/o spessore)
- Utilizzare raggio piu ampio

36 ISCAR




Sistema di Descrizione Inserti PCBN

ISCAR ha introdotto un sistema di nomenclatura
specifico per gli inserti PCBN. Il sistema include
gli indicatori per tutti i parametri importanti che
devono essere presi in considerazione nella
scelta dell’inserto PCBN. Per esempio: numero
di taglienti, preparazione del tagliente, famiglia
materiale 1SO, rivestimento, ecc.

CNMA 120408 R W 2
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Inserti Ceramici - Informazioni Generali

| materiali temprati possono essere lavorati
anche con inserti ceramici che contengono
Al2083 o Si3N4

| materiali ceramici hanno le seguenti
proprieta per tornitura di materiali temprati:

Elevata durezza

Elevata resistenza all’'usura

Ottima stabilita con temperature elevate
Bassa conduttivita termica

(il calore viene trasferito sul truciolo)

Bassa sensibilita agli shock termici dovuti al
refrigerante

Costo molto interessanti rispetto al PCBN

e Sconsigliati per taglio fortemente interrotto

Gli inserti ceramici sono disponibili,
sinterizzati o rettificati, nelle seguenti
configurazioni:

Inserto senza foro Inserto con foro

Member IMC Group
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INSERTI CERAMICI
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Gradi Ceramici ISCAR

HO1 H10 H20 H30
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ISO HO1 H10 H20 H30

Member IMC Group.




Parametri di Taglio Consigliati per Gradi Ceramici

Velocita di Tagllo m/min Prof. di
. Avanz. -
Materiale Taglio Taglio Legg. Fortemente mm/giro Taglio
Continuo | interrotto | interrotto mm
Lavorazioni con 180-320 180-320 0.1-0.18 0.1-0.5
40-50HRC elevata velocita di
Lavorazioni di

acciai temprati con
taglio leggermente
interrotto

100-280 100-280 0.1-0.2 0.1-0.8

O
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=

Ricoperti per 100-350  100-350

- 0.05-0.2 0.1-0.6

Gradi Ceramici ISCAR per Acciai Duri

Ricoperti/Non | o5, |cAZIONE
Ricoperti

IN22 — Ceramica nera, per sgrossatura leggera &
IN22 N ‘ ‘ finitura di acciai legati. Disponibile anche per finitura

1
= di ghise in conchiglia.
5 S
2o
g £ IN420 — Ricoperto, per finitura di acciai temprati.
5 2 IN420 Y ‘ ‘ Maggiori durate
Oo® fino al 50% in pit rispetto ad un grado non ricoperto.
=0
o
o <‘r." N23 — Ceramica nera, per finitura e lavorazioni
o IN23 N medie di ghise.
Adatta anche per taglio leggermente

interrotto di acciai temprati.

‘ Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto

Velocita di taglio Vc (m/min)

>

Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

ISCAR




Gradi Ceramici ISCAR per Ghise

Ricoperti/
Non APPLICAZ.
Ricoperti
IN23 — Ceramica nera consigliata principalmente per

IN23 N ‘ finiture e lavorazioni medie di ghise.

IN110 — Ceramica bianca con €elevata tenacita e resistenza
all’'usura, per ghise, principalmente per rivestimenti cilindro

Adatta anche per taglio leggermente
interrotto di acciai temprati.

IS6 — (SIAION), Elevata tenacita alla rottura e resistenza agli
1S6 N ‘ ‘ shock termici. Per lavorazioni con velocita molto elevate

(fino a 1200 m/min) di sgrossatura e finitura di ghise,

principalmente per componenti automotive.

IS8 - Elevata resistenza all'usura con buona tenacita e
IS8 N resistenza agli shock termici. Per lavorazioni di sgrossatura

e finitura di ghise.

Gradi CBN per Ghise Grigie

' IS80 (ricoperto CVD) - Elevata resistenza all’'usura con
IS80 Y buona tenacita e resistenza agli shock termici. Per
. ‘ lavorazioni di sgrossatura e finitura di ghise.

. Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto

Member IMC Group




Parametri di Taglio Consigliati per Gradi Ceramici

Velocita di Tagllo m/min Prof. di
Avanz. .
Materiale Taglio Taglio Legg. [Fortementel . fgiro Taglio
Continuo | interrotto | interrotto

Elevata tenacita per

IN110  elevate velocita su 400-850 0.1-0.3 0.5-2.0
ghise
Ceramica nera per
IN23  finitura e lavorazioni 400-800 0.1-0.4 0.5-2.0
medie

Velocita molto
elevate per
sgrossatura e
finitura

1IS6 400-700 400-700 400-700 0.2-0.6 0.1-3.5

all’'usura per
sgrossatura e

1S80 finitura di ghise 400-800 400-800 400-800  0.2-0.6  0.1-35

5 5
£ £
~ ~
£ £
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> >
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Is) Is)
© ©
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(&) o
oS S
()
L L

. > L >
Taglio continuo Taglio fortemente interrotto Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

*Principalmente per ghise duttili

ISCAR




Gradi Ceramici ISCAR per Superleghe

Grado ceramico rinforzato Whisker, assicura

lavorazioni di leghe a base Ni come Inconel,

W7 N ‘ elevata durezza con eccellente tenacita per

Waspaloy ecc.
1525 N Grado composito rinforzato SIAION, eccellente per
leghe a base Ni come Inconel, Waspaloy ecc.
Grado molto tenace con elevata stabilita del
1S9 N . ‘ tagliente. Per sgrossatura e finitura di leghe a
base Ni e ghise duttili.
Grado ceramico SIAION, assicura elevata durezza
1835 N con eccellente tenacita per leghe a base Ni come
Inconel, Waspaloy ecc. Adatto per elevati avanza-

menti e profondita di taglio.

. Taglio Continuo ‘ Leggermente interrotto ‘ Fortemente interrotto

Parametri di Taglio Consigliati per Gradi Ceramici

Velocita di taglio Vc (m/min)

Eccellente tenacita per
leghe a base Ni A0

1S5 Grado SIAION . 200-350
per leghe a base Ni

Grado tenace per
1S9 sgrossatura 180-230 180-230
e finitura
Grado SIAION con

IS35 eccellente tenacita 150-250
per leghe a base Ni

o=

L >
Taglio continuo Taglio fortemente interrotto

0.1-0.3

0.1-0.4

0.1-0.3

0.2-0.5

0.5-2.5

1.0-4.0

1.0-3.0

1.0-4.5

Member IMC Group




k1P Preparazione del tagliente — ceramico

La preparazione del tagliente viene definita dalla
lunghezza “T” e dal’angolo “Alfa” come per la
linea PCBN.

In aggiunta alla gamma standard, possono
essere prodotte preparazioni speciali su richiesta.

INSERTI CERAMICI

Preparazione del Tagliente - Linea Ceramica Standard







TEST REPORT

Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio
Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

Acciaio e acciaio fuso
60 HRC

IN22
VNGA 160404T IN22
135 m/min

Avanzamento (f) 0.04 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.2 mm
A

120 -
N
(0]
260 4
o
o
£
2 0 $ =

Competitor IN22

Pezzo
Materiale Acciaio e acciaio fuso
Durezza 58HRC

Parametri di Taglio
Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)
Avanzamento (f)
Profondita di taglio (ap)

A

1200 —+
N
[}

2600 -+
©
o
£

2,

IN23

CNGA 431 T
366 m/min
0.02 mm/giro
0.15 mm

Competitor IN23

ISCAR



Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio

Acciaio molto legato, acciaio fuso
46 HRC

Grado IN420
Geometria inserto CNGA 120412T IN420
Velocita di taglio (Vc) 140 m/min
Avanzamento (f) 0.1 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 1.5 mm
A

6 ——
N
3 4
o
=
o 2 +
£
= 0 # =

Competitor IN420
Pezzo
Materiale Superlega
Durezza
Parametri di Taglio
Grado: IS35
Geometria inserto RNGN 120700
Velocita di taglio (Vc) 220 m/min
Avanzamento (f) 0.12 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 2 mm
A

2 —
N
[}
Q 1 4
-
2
£
2 0 L -

Competitor IS35
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INSERTI PCD




PCD

I PCD e divenuto uno standard industriale
globale grazie alla miglior qualita del pezzo ed
alla significativa riduzione dei costi nel ciclo di
produzione globale.

PCD

]
| |

POLICRISTALLINO CUBICO DIAMANTE
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Lavorazioni di Materiali Non-Ferrosi

In lavorazioni di materiali non ferrosi come assicura eccellenti finiture superficiali grazie
leghe di alluminio, fibra di carbonio, leghe di all’ottima resistenza all’abrasione ed al basso
rame e ottone, plastiche dure, ceramica e altri coefficiente di frizione.

materiali non metallici, il PCD (diamante cubico I PCD & consigliato per lavorazioni di alluminio
policristallino) & un materiale avanzato che ad elevato contenuto di Si o altri materiali a
riduce sensibilmente i tempi di lavorazione ed carica abrasiva.

Member IMC Group.
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Scala di Durezza dei Materiali da Taglio

Il PCD & dotato di durezza paragonabile al
diamante naturale e pud raggiungere durezza
pari 0 superiore a 6000HV

Durezza Vickers

Elevato

Ceramici

Metallo duro
ricoperto

Metallo Duro

Durezza Velocita di Taglio

Metallo duro submicrograno

Avanzamento Durezza
Elevato

A

6000HV ——

PCD

5000HV -
4900HV —-

4500HV -
2300HV -

Ceramici
2100HV -

ISCAR



Parametri di Taglio Consigliati per Gradi PCD

. Velocita di Taglio Avanzamento Profond_lta gl
Materiale (m/min) (mm/giro) taglio
J (mm)
ID5

Leghe Al (4-9% Si) 800-2500 0.1-0.3

o
s
Leghe Al (9-14% Si) ID5, ID6 600-1300 0.1-0.3 0.05-0.3 |:
Leghe Al (14-18% Si) ID5, ID6 300-600 0.1-0.3 E
ID5, ID6 20-40 0.05-0.2 0.02-0.5 2,
=

ID5, ID4 1000-5000 0.1-0.5 0.2-5.0

ID5 ©600-1000 0.05-0.2 0.05-3.0

ID5, ID4 300-1000 0.05-0.25 0.05-3.0

*| gradi ID4 e ID6 disponibili come speciale

Member IMC Group.
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TEST REPORT

Pezzo
Materiale
Durezza

Parametri di Taglio
Grado

Geometria inserto
Velocita di taglio (Vc)

DIN AlMg1

ID5
VCGW 160408-T2030 ID5
2,500 m/min

Avanzamento (f) 0.15 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 0.5 mm
A

1000 —~
N
[}
2 500 -+
©
@)
2
2 0 \ >

Competitor ID5

Pezzo
Materiale Alluminio - fuso, legato
Durezza 130 HB

Parametri di Taglio

Grado ID5
Geometria inserto VCGT 160408-DW
Velocita di taglio (Vc) 2,873 m/min
Avanzamento (f) 0.45 mm/giro
Profondita di taglio (ap) 1 mm
A

10000 -~
N
(0]
2 5000 -
©
o
£
2 0 \. =

Competitor ID5

ISCAR
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Comparazione Gradi

UULIErE Mitsubishi Sumitomo Sandvik Kyocera Ko i Walter Ceratizit
LOY metal
BX930 | MB710 | .o | OB7525 KB9610 TA100
Kot | 1B10K | BX910 | MB730 | OO0 | CB7050 | KBNGOM . B52 - KD120 | KB9O |wBH10C | weBso | YO0
BX870 | MB5015 CB50 KB1630
BN7000 CBN200
BX470 CB7050 B23 KB9640 TA120
Kio | BOSS | gyseq | MB7I0 | BNTS00 | cozons | kaneom | gBn7os | Bao | SBNSOO | pioo | kBooa | wekdou | WOBBO | ooy
B10S | pyooo | MB730 | BNsoo | ST B | oBNdooc | (O WoBS0 | il
BNC500 CBNO10
K CBN300
IB9OA B23
BXC90 | MB730 CBN500 | KB1340
Koo | 1BR0 | ReRd | STON | BNS800 | CB70SO | KBN90O - B0 | coneos | Kotos - WBK45U | WCBSO | CTL3215
IB25KD B52
CBNO10
IBOOA | BXC90 CBN500 | KB1340
KO | oard | bxoos | MBS140 | BNS800 - KBN9O0O - B16 | coneos | Kotoss - - - -
S01 | IBOSS | M714B | MB730 | BN350 - - JBN795 | JP2 | CBN170 - KB9O - - -
S
iBoss | BX470 KBNG5B B23
s10 BX480 | MB4020 | BN7500 | CB7050 : CBN200 | KB1630 | KBOOA | WBKASU | WCB8O | TA201
IB9O KBN65M B30
BX950
BC8110 g“glgg KBN510 CBN10
IBOSH | BXM10 KBN10C B52 | CBN100 | KB1610
Hot | o | By | MBCOT0 | BNG2010 | B0 | KENOH . e | oo | Koeato | KBSO | WBH10G | weB30 :
MBB10 | BNX10 KBN10M CBNO50C
BN1000
CBN150
IB50 CBN200
BNC160
IBS5 CB7015 | KBN525 CBN300
BioH | BXM10 | BCB110 | BNC20O | pznos | kenosM B36 | cenosok | KB9610 | yggy | WBHIOC | \yopay | cTLais
H10 BX330 | MBCO020 | BNC2020 JBN245 |  B52 KB1610 WBH10P
BIOHC | X300 | M | B ooy | CB20 | KBN1OM box | cBNosoc | (1010 | TBEs0 | \/ERIOF | woBso | TA100
IB20H P\ | GBS0 | KBN2sM CBN160C
1B25HA CBN300P
H CBN400C
BNC200 Sy
B20H | govioo | MBC020 | BNC2020 | (oo | KBNS25 B22 | SNE00
hoo | 1B20HC | BP0 | Bos120 | BNoso | “DT0%° | KBNosM | UBNS0O | B3 | SN0 | kBS625 | pe | \veipep | WOBSO | CTLB215
B25HA | DXP20 | MBBOPS | BNX20 | (950 | KBN1oM | JBNsso | Bdo | JoNOO0C| KB1625 WCB8O | TA120
IB25HC MB825 | BNX25 KBN25M B6K
e CBN300P
CBN400C
IB25HC | BXC50 BNG300 KBN35M | JBNS0O | B22 KB1630
Heo | SEOHC | Dioes | MBsds Smigg oB7525 | oo | oo | ey | CBNs0o | [coio% - WBH40C . TA201

*Nota: questa tabella & tratta da materiale pubblico.
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Comparazione Gradi

TUNGA- .. .. . . TAEGU- - -
Loy Mitsubishi Sumitomo Sandvik Kyocera TEC Widia Walter Ceratizit
KD1400
NO1 D5 DX180 | \inoos | pago | cpio | kppoot | WPASO ; . KD1405 ; - WCD10 | CTD4125
DX180 JDA735
KD100
N
KPDOOT KD100
N10 D5 DX140 mgggg DA150 | CD10 | KPDO10 | JDA715 | PD1 Egg?g KD1400 | KP500 | WDN25U | WCD10 ggﬂfg
KPD230 KD1425

*Nota: questa tabella € tratta da materiale pubblico.

Ceramici
IS0
TUNGALOY Sumitomo Sandvik Kyocera Kennametal TAEGUTEC Ceramtec Walter Ssan:
Class. Simbolo
HCH SNBO S7200
KO1-k10 INT10 ; : Co620 | KA30 e ; AW120 oo : oo
NB0S HC2 ST100
K05-K15 IN23 . oS €850 65 HC5 KY1615 AB30 ; . SD200
Hoo TC100
SL506
KY1310
SN200K SL508
K10-K20 IS6 : ST : . Sxo 13000 AS500 oooe : ;
300
K SL608
SN26
SN2000K KS6000 |  SX1 KY1820 SN300
IS8 oy sNefook | G009 | kseoso | %6 KY3500 AS10 g i SN400
NS260 KS500 | S8 KYK10 SN500
SN600
k15-k25 SL550C
SL564C
sP2 KY3400 SL654C
1S80 ; NS260C | CC1690 | CS70s0 | Sro P sc10 oo : ;
SL8s4C
SLessC
WAT SW500
s01-515 w7 WG300 WX2000 coe7o | K wal KY4300 TC430 ; WWS20 oo
I1S25 TC3020
| s10-s20 oo WG300 - - - B KY2100 AS20 . ) )
X5 KY1540
20 S35 : - SS9 | kseoa0 | X7 KYS25 TC3030 : . e
X9 KY2100
ABEN zc4
IN420 ; NB100C | cCeosO | pSor | 2%t KY4400 AB2010 : . TC300
HC2 ST300
H EOSENE IN22 o . ; . HCs ; AB20 o - ST500
HC7 ST700
HC2 ST100
IN23 oy oo €O650 A65 HC5 KY1615 AB30 : ; SD200
Hoo TC100

*Nota: questa tabella & tratta da materiale pubblico.

Member IMC Group
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WNGA-Ceramici
Inserti ceramici bilaterali con
spoglia piana per ghise

s
. - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro Consigliati
- . w | 8| © a, [
Descrizione | di S r Q| Q| @ (mm) (mm/giro)
WNGA 080408T 8.70 12.70 4.76 0.80 [ 2.00-4.00 0.20-0.60
WNGA 080412T 8.70 12.70 4.76 1.20 o ° o 2.00-5.00 0.03-0.95
Y 7.y v ¥/ _7VY)
oV Ui w0
CNGN-Ceramici 4 /
Inserti bilaterali, rombici a 80°, ceramici d
con fase negativa di rinforzo per ghise, ¢
acciai temprati e leghe a base nichel A S
q Aot Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace < Duro Consigliati
© | 0 oo || 8 f
S| o ||| |0|d|N |
Descrizione | di S r S|o|v|a|la|lz|z|z (an) (mm/giro)
CNGN 120404T 1290 1270 4.76 040 | e (] 1.00-3.00 0.10-0.43
CNGN 120408E 1290 12.70 4.76 0.80 [ 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° ° ° 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120408T0225-WG (! ERPXOREE PN 4.76 0.80 o 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120412E 1290 12.70 4.76 1.20 o 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120412T 1290 1270 476 120 | o (] (] 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120416T 1290 12.70 4.76 1.60 o ° ° 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120708E 12.90 12.70 7.94 0.80 (] 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120708T 12.90 1270 7.94 0.80 o ° 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120712E 1290 12.70 7.94 1.20 o 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120712T 12.90 12.70 7.94 1.20 o ° ° 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120716T 1290 1270 7.94 160 | ® . . . 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 160612T 16.12 15.88  6.35 1.20 o 1.00-5.00 0.10-0.50
™ Tagliente raschiante per finiture con elevati avanzamenti
Y 7.y v ¥/ _7Y)
oV I Ui
CNGA-Ceramici :
Inserti bilaterali, rombici a 80°,
con fase negativa di rinforzo
per ghise, acciai temprati
-+ Sle
i Aot Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
=
o ™ N N f
_ . © 53] © 3 N < b .
Descrizione | di S r Q| DD 2| Z2|Z2 (mm) (mm/giro)
CNGA 120404T 12.90 12.70 4.76 0.40 ° o ° 1.00-3.00 0.05-0.20
CNGA 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 ° ° o ° ° ° 1.00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 . . . . . 1.00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120416T 12.90 12.70 4.76 1.60 ° o ° 1.00-5.00 0.05-0.20
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CNGX-Ceramici

Inserti bilaterali, rombici a 80°,
ceramici con nicchia e fase
negativa di rinforzo, per ghise

Dimensioni Tenace < Duro Paragcl)entgli ;I;;;?gllo
. o | 8|« a, f
Descrizione | di S r @] (mm) (mm/giro)
CNGX 120712T 12.90 12.70 7.94 1.20 ° o ° 1.00-3.00 0.07-0.43
CNGX 120716T 12.90 12.70 7.94 1.60 o ° o 1.00-3.00 0.07-0.43
7.y v J¥/_vV)
VI Ui —_ o 7
SNGN-Ceramici . M| {

Inserti quadri bilaterali
ceramici con spoglia piana
per ghise, acciai temprati
e superleghe

. — Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <+ Duro Consigliati
i) N & 2
o . S|l o ||| & |8 S| E a f
Descrizione di S r S|lo|la|la|Z2|2|2|2 (mm) (mm/giro)
SNGN 120404T 12.70 4.76 0.40 ° 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120408T 12.70 4.76 0.80 o o ° ° ° 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120412T 12.70 4.76 1.20 (] . o (] . (] . (] 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120416T 12.70 4.76 1.60 ° ° ° ° . 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120708T 12.70 7.94 0.80 o ° ° 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120712T 12.70 7.94 1.20 o [} ° ° o 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120716T 12.70 7.94 1.60 [ o [ [ [ 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150712T 15.88 6.35 1.20 o 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150716T 15.88 6.35 1.60 [ [ 0.10-5.00 0.10-0.50
7.y v J¥y/_vV)
VI UninN —_— aF°
90°
SNGA-Ceramici |1
Inserti quadri bilaterali n
ceramici con spoglia piana 45° 75
per ghise, acciai temprati N &4
e superleghe r s
Dimensioni Tenace < Duro Parametri di Taglio Consigliati
=}
[s¢] N (3] f
.. . © 2 N < b .
Descrizione di S r Q| Z2| 2|2 (mm) (mm/giro)
SNGA 120404T 12.70 4.76 0.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
SNGA 120408T 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 0.10-3.50 0.05-0.30
SNGA 120412T 12.70 4.76 1.20 . 0.10-4.00 0.05-0.30
SNGA 120416T 12.70 4.76 1.60 [ 0.10-4.50 0.05-0.30

ISCAR




Y 7.y v vy

VI U

SNGX-Ceramici
Inserti quadri bilaterali ceramici con
nicchia e spoglia piana per ghise

o=
—

<
i

. Lo Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
© 3 © o f
Descrizione di S r | Q| D| D (mm) (mm/giro)
SNGX 120712T 12.70 7.94 1.20 12.70 . (] ] 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGX 120716T 12.70 7.94 1.60 12.70 o ° o 0.10-5.00 0.10-0.50
Y 7.y N7V
ISV i1 Ui 2550 L||| -
DNGA-Ceramici f j il
Inserti bilaterali, rombici a 55°, di ||
ceramici per ghise e acciai temprati NWAX
uf B K
e | —] »‘ s‘+
. o Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro Consigliati
=}
) N N f
. ; (e} N N < 5] ;
Descrizione | di S r Q12| 2| 2 (mm) (mm/giro)
DNGA 150404T 156.50 12.70 4.76 0.40 o o 0.10-3.00 0.07-0.50
DNGA 150408T 15.50 12.70 4.76 0.80 o o o o 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150412T 15.50 12.70 4.76 1.20 [ 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 (] (] 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150608T 15.50 12.70 6.35 0.80 o ° ° 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 ° ° 0.10-5.00 0.07-0.50
.y v J¥y/_ 7V}
V1 Ui o
DNGX-Ceramici T
Inserti bilaterali, rombici a 55°, &
ceramici con nicchia per ghise
e |4>‘ AJ S L—
. Lo - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
© Q © P f
Descrizione | di S r Q| D| D (mm) (mm/giro)
DNGX 150712T 12.70 12.70 7.94 1.20 o ° ° 0.10-4.00 0.10-0.50
DNGX 150716T 15.50 12.70 7.94 1.60 o o 0.10-5.00 0.10-0.50
ISOT VRN —

" o
VNGA-Ceramici ‘
Inserti bilaterali, rombici a 35°, MR
ceramici con fase negativa di i’ e Mm 'ﬂ
rinforzo per ghise 'm
€ acciai temprati -l 5l

Dimensioni Tenace < Duro| Parametri di Taglio Consigliati
o
N N f
_ . o b P .
Descrizione | di S r £ = (mm) (mm/giro)
VNGA 160404T 16.60 9.562 4.76 0.40 o ° 0.70-2.50 0.06-0.30
VNGA 160408T 16.60 9.52 4.76 0.80 o 0.80-3.00 0.08-0.35
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TNGN-Ceramici
Inserti bilaterali triangolari
ceramici per ghise, acciai

temprati e leghe a base nichel

Dimensioni Tenace «<— Duro Para&ent:i;:i';?gho
o
Ing © 2 ] N g a, f
Descrizione | di S r S|la|lo|z|2]|z2 (mm) (mm/giro)
TNGN 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 ° ° o o 1.00-3.50 0.10-0.35
TNGN 160412T 16.50 9.562 4.76 1.20 o [ o 0.10-4.00 0.10-0.40
TNGN 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 [ 0.10-5.00 0.10-0.50
TNGN 220712T 22.00 12.70 7.94 1.20 o 0.10-5.00 0.10-0.50

Y 7.
DV I Ui
TNGA-Ceramici

Inserti bilaterali triangolari ceramici
per superleghe e acciai temprati

2 s
e
sl
-

sl
Dimensioni Tenace «<— Duro Para&?]t:i 5‘:: ;I;?gllo
o
8 & g a f
Descrizione | di S r = = = (mﬁ1) (mm/giro)
TNGA 160404T 16.50 9.562 4.76 0.40 ° L] ° 0.10-3.00 0.07-0.50
TNGA 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 ° [} o 0.10-3.50 0.07-0.50
TNGA 160412T 16.50 9.52 4.76 1.20 o 0.10-4.00 0.07-0.50
TNGA 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 o ° o 0.10-5.00 0.07-0.50
TNGA 220416T 22.00 12.70 4.76 1.60 o 0.10-5.00 0.07-0.50

1DV I Ui — oo =
B 91°
TPGN-Ceramici ﬁ' ﬁ =
Inserti triangolari ceramici con spoglia - 5
positiva a 11° per acciai temprati % ot !
= h

118 o [
Dimensioni Tenace «<— Duro Parag(\)ent:i ;:a'l;?gllo
o

| 8| ¢ a f
Descrizione | di S r = = = (mren) (mm/giro)
TPGN 090204T 9.60 5.56 2.38 0.40 o 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 o ° o 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110308T 11.00 6.35 3.18 0.80 o ° () 0.10-3.00 0.07-0.40
TPGN 160304T 16.50 9.52 3.18 0.40 . . (] 0.10-4.00 0.07-0.50
TPGN 160308T 16.50 9.52 3.18 0.80 . . . 0.10-4.00 0.07-0.50

ISCAR




Y .y v N/ 1TV}
ISV I UiV — CcH
RNGN-Ceramici @ 4 i
Inserti tondi bilaterali ' @
ié
Lsle

ceramici per ghise, leghe
a base nichel e

-

acciai temprati

Dimensioni Tenace «<— Duro Parametri di Taglio Consigliati
o
> 8818|888 . f
Descrizione di S S|lao|lo|lz|z2|z2 (mm) (mm/giro)
RNGN 090300T 9.52 3.18 . . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 090400T 9.52 4.76 . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120400T 12.70 4.76 . ° . 0.10-3.50 0.07-0.50
RNGN 120700 S6 12.70 7.94 . 1.00-2.00 -
RNGN 120700E 12.70 7.94 ° . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700E-CH @ 12.70 7.94 ° ) 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700E04 12.70 7.94 . 1.00-2.00 -
RNGN 120700T 12.70 7.94 . ° . ° ° . 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700T-CH @ 12.70 7.94 ° . 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700702020 12.70 7.94 . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 150700T 15.88 7.94 . 0.10-3.00 0.07-0.20
RNGN 190700T 19.05 7.94 . 0.10-3.00 0.07-0.20
iSCTURN - T

- 7=
RCGX-Ceramici /\
120°
Inserti tondi ceramici per leghe a \/
base nichel e acciai temprati — 478—4

— O —

Dimensioni Tenace «<— Duro Parametri di Taglio Consigliati
_ R R . f
Descrizione di S =S| o|a|z (mm) (mm/giro)
RCGX 090700E 9.52 7.94 o ° ° 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 090700T 9.52 7.94 ° ° ° o 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 120700E 12.70 7.94 o o ° 0.10-4.00 0.07-0.50
RCGX 120700T 12.70 7.94 o ° 0.10-4.00 0.07-0.50

™ Per fresatura di superleghe a base nickel; utilizzare i parametri di riferimento per Inconel 718: 0.12 mm/t 900-1000 m/min
@ |nserto con nicchia

oV I VRN

CNMA (PCD)
Inserti rombici a 80° con singolo [

riporto in PCD e spoglia ‘
positiva per finitura

. Al

. _— Parametri di Taglio
sl Consigliati
_ . ] o L .
Descrizione | di S r | Q (mm) (mm/giro)
CNMA 120404D 12.90 12.70 4.76 0.40 3.9 o 0.10-3.00 0.05-0.26
CNMA 120408D 12.90 12.70 4.76 0.80 3.6 [ 0.10-3.00 0.05-0.26
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CCMT (PCD)

Inserti con riporto singolo in
PCD, con spoglia positiva a
7° per finitura di alluminio

Ssle
. Lo Parametri di Taglio
Rl D Consigliati
18 a f
Descrizione | di S r | d, = (mm) (mm/giro)
CCMT 060202D 6.30 6.35 2.38 0.20 3.1 2.80 . 0.08-3.00 0.05-0.30
CCMT 060204D 6.30 6.35 2.38 0.40 3.0 2.80 o 0.10-3.00 0.05-0.30
CCMT 09T304D 9.70 9.562 3.97 0.40 3.9 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
p_v ¥/ _ YY)
lavl vrin g.| = '||@
) I\
DCMT (PCD) B 1R Jord !
Inserti rombici a 55° con \*\ o B [Tz
singolo riporto in PCD, é N ‘!‘ MAX
con spoglia positiva - ﬁ w
a 7° per finitura
. Lo Parametri di Taglio
2l i Consigliati
l‘g a f
Descrizione | di S r | d, = (mm) (mm/giro)
DCMT 11T302D 11.60 9.52 3.97 0.20 3.7 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T304D 11.60 9.52 3.97 0.40 3.6 4.40 ° 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T308D 11.60 9.562 3.97 0.80 3.3 4.40 ° 0.10-3.00 0.05-0.29
SRy FFeAN
'avl (% 70° K [
A
VCMT (CBN) 1 ﬁi‘
Inserti rombici a 35°, con - o SSiAN
riporto singolo per finitura ' ﬂ 3 ' ': Nt
di alluminio (PCD) i\ 9% = r’
e ghise (CBN)
. Lo Parametri di Taglio
Ripege Sy Consigliati
2 f
. D .
Descrizione di S r | d, o (mm) (mm/giro)
VCMT 160404T 9.52 4.76 0.40 16.60 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30
VCMT 160408T 9.52 4.76 0.80 16.60 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
ISOT URin
é\ ‘E i 95° ViAx
I\ICGT-DW (P|(:D)7 , 1 e [T = ag >
nserti con spogliaa 7° e e SR 5 5 g
riporto singolo in PCD, con 1/d1 Mﬁx x| .!m 7 \
formatruciolo per alluminio .]ﬁ 91° o1° ‘ '%
. Lo Parametri di Taglio
el Lkt Consigliati
e . el p f
Descrizione | di S r d, Q (mm) (mm/giro)
VCGT 160404-DW 16.60 9.52 4.76 0.40 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 160408-DW 16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 [ 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 160412-DW 16.60 9.52 4.76 1.20 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220516-DW 22.10 12.70 5.56 1.60 5.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220520-DW 22.10 12.70 5.56 2.00 5.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220530-DW 22.10 12.70 5.56 3.00 5.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30

ISCAR




y 7.y v vy

oV I Ui

< 91°
TCMT (PCD) o —
Inserti con riporto singolo in .
PCD, con spoglia positiva a . 95 ot
7° per finitura di alluminio d -

. Lo Parametri di Taglio
Ripepsea Consigliati
B a f
Descrizione | di S r I d, = (mm) (mm/giro)
TCMT 110204D 11.00 6.35 2.38 0.40 3.8 2.80 o 0.10-3.00 0.05-0.30
Y 7.y N/ 7Y
oV I Ui 7
I~ 91°
TPGX (PCD) ek =
Inserti triangolari con riporto /G' N
singolo in PCD, con spoglia ﬁ h di
positiva a 11° per T
finitura dii alluminio Jsle
. o Parametri di Taglio
olls s el Consigliati
0 a f
Descrizione | di S r I d, o] (mm) (mm/giro)
TPGX 090202 9.562 5.56 2.38 0.20 3.0 2.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 090204 9.62 5.56 2.38 0.40 3.0 2.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 110302 11.00 6.35 3.18 0.20 3.4 3.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 110304 11.00 6.35 3.18 0.40 3.8 3.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
Y 7.y v ¥/ _7Y)
ISV I Ui n
Typ.x3 95° =
WNGA-M3 (CBN) . s |
Inserti con multi-riporto in [
CBN per acciai temprati - -
sl
. Aot Parametri di Taglio
Pl el Consigliati
T
8 P f
Descrizione | di S r I, o (mm) (mm/giro)
WNGA 080408-M3 8.70 12.70 4.76 0.80 2.2 [ 0.05-0.50 0.05-0.20
.y v ¥/ _ 7V}
VI RN .
Typ. x 6 95° v 1
WNGA-MC/M6 (CBN) - = &
Inserti con multi-riporto in L)
CBN per acciai temprati '_“ g
. _ - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
(&)
I
e | 8 . f
Descrizione | di S r | o a (mm) (mm/giro)
WNGA 080404T-MC 8.70 12.70 4.76 0.40 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408-M6 8.70 12.70 4.76 0.80 2.2 . 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408T-MC 8.70 12.70 4.76 0.80 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080412T-MC 8.70 12.70 4.76 1.20 3.1 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
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CNMA-T/M1/WG (CBN)

Inserti rombici a 80° con “r
singolo riporto in PCD "
per ghise, acciai temprati
e superleghe Nyl
: A Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro Consigliati
I
=] 0 =] 0 o a f
. . ] oo} N 0 0 ) .
Descrizione | di S r | ) o | o o | o (mm) |(mm/giro)
CNMA 120404T 12.90 12.70 4.76 0.40 3.2 [ o ° 0.05-0.50 | 0.05-0.26
CNMA 120408-M1 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 3.4 o o ° 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120408T-WG 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 (] (] (] ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120412-M1 12.90 12.70 4.76 1.20 3.5 o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 4.0 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.30
.y v ¥/ _VV]
oV I vnnN Wiper
Typ. x 2
CNMA-MW2 (CBN) -
Inserti rombici a 80° con 2 riporti in -
CBN, raschianti, per acciai temprati ‘ >~80
88°
. Lo Parametri di Taglio
sz el Consigliati
I
S P f
Descrizione L I, S R: L fu1] (mm) (mm/giro)
CNMA 120408-MW 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 [ 0.05-0.30 0.03-0.40
NS Sy IFRAN
oV I Ui
Wiper Typ. x 2
CNMA-MW4 (CBN) —
Inserti rombici a 80° con 4 riporti in .
CBN, raschianti, per acciai temprati - 80°
- 88°
. Lo Parametri di Taglio
DlE L E Consigliati
O
I
o a, f
Descrizione | di S r | o (mm) (mm/giro)
CNMA 120408-MW4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o 0.05-0.50 0.05-0.40
CNMA 120412-MW4 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 [ 0.05-0.50 0.05-0.40

ISCAR




Y 7.y v ¥/ _7VY)
oV I Ui
Typ. x 4
CNGA-4 (CBN) -
Inserti con 4 riporti in CBN | &
per acciai temprati T
—
q Aot Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
(6] (6] f
I I
o . & 8|2 : i/
Descrizione | di S r I o oo (mm) giro)
CNGA 120404T-MC 12.90 12.70 4.76 0.40 3.1 . 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-M4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408T-MC 12.90 12.70 4.76 0.80 3.1 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408T-WG-MC 12.90 12.70 4.76 0.80 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412-M4 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 ° [ 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412T-MC 12.90 12.70 4.76 1.20 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
™ Raschiante
Y /.y - /¥ 7V
VI UnRin —
Typ. x 2 5°
CNGA-2 (CBN) [ , E
Inserti rombici a 80° con 2 . <
riporti in CBN per acciai 1 ‘
temprati, metalli sinterizzati
e superleghe
. Lo - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
(&) (&)
[0} [%2] I EI= I= I
o 0 S S S S a f
. . . - o (3] N - - 9 ;
Descrizione | di S r I M| Q| o) Q| o M@ (mm) |[(mm/giro)
CNGA 120404-F2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.3 . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120404-M2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.3 . (] (] ® | 0.05-0.30 | 0.05-0.20
CNGA 120404-R2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.2 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-F2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 [} [} o 0.05-0.30 | 0.05-0.18
CNGA 120408-M2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 . . . 0.05-0.30 | 0.05-0.18
CNGA 120408-R2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-S2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120412-F2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120412-M2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 o [ ° 0.05-0.30 | 0.05-0.20
CNGA 120412-R2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20

Y r.y v ¥/ _ 1TV}
oV I Ui
‘, Typ. x2
CNGG-M4HF/M4HM (CBN)
Inserti rombici a 80° con 4 '7 *
riporti in CBN per acciai temprati ) -
> S e
. Lo Parametri di Taglio
Rl Consigliati
<
I
& P f
Descrizione | di S r | o (mm) (mm/giro)
CNGG 120408-M4HF 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 (] 0.20-0.75 0.05-0.20
CNGG 120412-M4HN 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 . 0.50-1.00 0.05-0.20

Member IMC Group
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1907 Uinid
CCGW/CCMT (CBN)

Inserti rombici a 80° con riporto singolo
in CBN e positivi a 7° per acciai induriti

=
i

e

gl
. - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro Consigliati
I I
I} 0 S f
. . = s b= P .
Descrizione | di S r | d, 53] o [u1] (mm) |(mm/giro)
CCGW 03X102T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.20 2.0 1.90 . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 03X104T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.40 2.3 1.90 . e | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 04T102T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.20 2.0 2.30 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 04T104T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.40 2.3 2.30 o [} 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 060202T 6.30 6.35 2.38 0.20 2.6 2.80 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 060204T 6.30 6.35 2.38 0.40 2.7 2.80 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 09T304T 9.70 9.52 3.97 0.40 2.9 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 09T308T 9.70 9.52 3.97 0.80 3.6 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
7.y v J¥y/_vV)
VI VRN .-I. ]
95°
Coaw/coIw-2 (BN , ar e
Inserti rombici a 80° con 2 = d** -
riporti in CBN per acciai r 1r I -ﬁ
temprati, metalli sinterizzati
e superleghe Lsle
. o Parametri di
Dimensioni Tenace < Duro Taglio Consigliati
(&) (&)
w | || x| I f
Descrizione di | S r I d, = = = = = (an) giro)
CCGW 060202-F2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 . ® |[0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060204-F2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 [} [} 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-F2 9.62 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 . ® |[0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T308-F2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 . ® |[0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 o ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-M2 9.62 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 . ® |[0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCGW 09T308-M2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o [} o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCMW 09T304-M2 9.52 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.15
CCMW 09T308-M2 9.562 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 (] . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCGW 060204-R2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 () 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-R2 9.562 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T308-R2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
7.y v J¥y/_vV)
VI UnnN
DNMA (CBN)
Inserti CBN con spoglia -
piana per acciai temprati -
»‘ S ‘+
A Aot Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro| Consigliati
0 o f
.. . Q9 Q9 D .
Descrizione | di S r I 0 0 (mm) (mm/giro)
DNMA 150404T 15.50 12.70 4.76 0.40 2.8 [ 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150408T 15.50 12.70 4.76 0.80 82 ° o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150412T 15.50 12.70 4.76 1.20 3.0 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 2.8 . 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150608T 15.50 12.70 6.35 0.80 3.2 () 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 o o 0.05-0.50 0.05-0.20

ISCAR




iSCTURN i
60° _
Typ. x4 L" I
DNGA-4 (CBN) 2| 528
Inserti rombici a 56° con 4 r ey A
riporti in CBN per - - NUAX
acciai temprati = -
—lsle
. i Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace < Duro Consigliati
(&) (&)
I I
Ire} 0 S a f
. . . A (o} - ] .
Descrizione | di S r I o | o o (mm) (mm/giro)
DNGA 150404T-MC 15.50 12.70 4.76 0.40 2.9 [ 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150408-M4 16.50 12.70 4.76 0.80 2.1 o o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150408T-MC 15.50 12.70 4.76 0.80 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150412-M4 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150412T-MC 15.50 12.70 4.76 1.20 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150604T-MC 15.50 12.70 6.35 0.40 2.9 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150608T-MC 15.50 12.70 6.35 0.80 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150612T-MC 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
Y 7.y v ¥/ _7Y]
oV I Ui
Typ. x 2
DNGA-2 (CBN) B
Inserti rombici a 55° con 2 »
riporti in CBN per acciai -
temprati, metalli sinterizzati
e superleghe
i Aot Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
(6] (6]
() T I I I
S 815|818 a f
Descrizione | di S r I 0| Q| o o) o (mm) |(mm/giro)
DNGA 150404-F2 15.50 12.70 4.76 0.40 2.5 . . 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150404-M2 15.50 12.70 4.76 0.40 2.5 [} [} o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-F2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-M2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 o ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-R2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.20
DNGA 150412-F2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 ° ° 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150412-M2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o o o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150412-R2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
IS907T Ui i
60° N
] [
DNGG-M4HF/M4HM (CBN) HEE
Inserti rombici a 55° con 4
riporti in CBN per acciai o
temprati R
. - Parametri di Taglio
Dimensioni Consigliati
<
I
Q . f
Descrizione | di S r | o (mm) (mm/giro)
DNGG 150408-M4HF 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 o 0.20-0.75 0.05-0.20
DNGG 150412-M4HM 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o 0.50-1.00 0.05-0.20

Member IMC Group




e
oV I VRN

PR e
N
DCMT (CBN) L@ | EE L
Inserti rombici a 55° con singolo ‘h =
riporto in CBN, con spoglia \ d I!m ‘!’
positiva a 7° per acciai temprati a F w

Dimensioni Paraér(\;t;;:a'l;?gho
o) a, f
Descrizione | di S r I d, ] (mm) (mm/giro)
DCMT 11T304T 11.60 9.62 3.97 0.40 3.4 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
11.60 9.52 3.97 0.80 3.1 4.40 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
ISCT Ui
DCGW/DCMW-2 (CBN) . 7k Al
Inserti rombici a 55° positivi con 2
riporti in CBN per acgiai temprati, o F d:: I!% ' It
metalli sinterizzati e superleghe ‘ i . F
gl
Dimensioni Tenace «<— Duro Ta;?c:a&fgligdlilati
O ()
(7] I T I I f
Descrizione I di S r I d, @@ | @88 oy | gio)
DCGW 070202-F2 7.70 6.35 2.38 0.20 2.5 2.80 o ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070204-F2 7.70 6.35 2.38 0.40 2.5 2.80 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T302-F2 11.60 9.562 3.97 0.20 25 4.40 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T304-F2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 . ® (0.05-0.50|0.05-0.30
DCGW 11T308-F2 11.60 9.62 3.97 0.80 2.1 4.40 [ ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070202-M2 7.70 6.35 2.38 0.20 215 2.80 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070204-M2 7.70 6.35 2.38 0.40 2.5 2.80 o . ® (0.05-0.50 |0.05-0.30
DCGW 070208-M2 7.70 6.35 2.38 0.80 2.5 2.80 o 0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T302-M2 11.60 9.562 3.97 0.20 2.1 4.40 o ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCMW 11T304-M2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 o [ ® |0.05-0.50 |0.05-0.12
DCGW 11T308-M2 11.60 9.562 3.97 0.80 2.1 4.40 [ 0.05-0.50 [0.05-0.30
DCMW 11T308-M2 11.60 9.62 3.97 0.80 2.1 4.40 o [} ® [0.05-0.50 [0.05-0.15
DCGW 11T304T01315 RG] 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 . 0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T304-S2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 [ 0.05-0.50 |0.05-0.30

7y
VI RN

VNGA-2 (CBN) T B
Inserti rombici a 35° con 2 T d

riporti in CBN per acciai - | JE}
temprati, metalli sinterizzati It

e superleghe

[P
iR B

|- | -

. Lo Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
(6] (6]
n I I I I
=} =} S S S f
. . . - A AN - - o) .
Descrizione | di S r | a o [o1] o fu1] (mm) (mm/giro)
VNGA 160404-F2 16.60 9.562 4.76 0.40 3.1 . . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 . ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-F2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° ° ° 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-R2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.30
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VI Ui - @F
VNGA-4 (CBN) f & o)
Inserti rombici a 35° con 4 &g R
riporti in CBN per acciai |F W

temprati ’L‘L“ ] —o sl '.g

e

¢
w
r

Dimensioni Tenace <— Duro| Para&it:i;:i';?gho
(&) (&)
I I
Ire) S a f
_ . N - P .
Descrizione | di S r | e} o (mm) (mm/giro)
VNGA 160408-M4 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° ° 0.05-0.30 0.02-0.30

ISOTURN D o
VNGG-M4HM (CBN) T @ s H
h

Inserti rombici a 35° con 4 i di 7 —
riporti in CBN per ‘:‘:g—’ & Pg
acciai temprati ot - | gl

. _— Parametri di Taglio
el Consigliati
<
I
8 ] f
Descrizione | di S r | o (mm) (mm/giro)
VNGG 160408-M4HM 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° 0.50-0.80 0.05-0.20
iSCTURN
. - = 31°
vk v o] T i 1S
VBMT (CBN) t 5° Ind 7 o8| [ 1iz’]
Inserti con singolo riporto in CBN e \ n R
spoglia piana per acciai temprati - = © d;, : .!@ .!ﬂ mm N
91° ‘ 91° ‘ 'ﬂ
- di *‘SL
. — Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro| Consigliati
0 o
@ @ 3, u
Descrizione | di S r | d, = = (mm) (mm/giro)
VBMT 160404T 16.60 9.52 4.76 0.40 4.5 4.40 . [ 0.05-0.39 | 0.05-0.11

NS Ay IFRAr
1901 Ui T (oo U8 [ [ (VA2
VBGW/VBMW-2 (CBN) 5° Ind q:@
Inserti rombici a 35° positivi con 2
riporti in CBN per aogiai temprati A o » (i .lﬂ
; 454 i a
sl
Dimensioni Tenace < Duro Parag;ent:i J:J?QI'O
(&) (&)
I I I I
g1812|8| a f
Descrizione I di S r I, d, 0| oo o (mm) |(mm/giro)
VBGW 110304-F2 11.10 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160404-F2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 4.40 o o 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160408-F2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 4.40 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 110304-M2 pamiil 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 . . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 34 4.40 ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 160404-M2 16.60 9.62 4.76 0.40 3.1 4.40 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160408-M2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 4.40 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 [ [ 0.05-0.39 | 0.05-0.11

Member IMC Group




IS0 T URiN : 6
TNMA (CBN)

Inserti triangolari con singolo riporto Tt
in CBN per ghise e acciai temprati L . 95°
A <
- di J S ‘«
. _ - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
o 0 0 o f
o . ] =] 0 Y5} ) .
Descrizione | di S r | | Q| oM (mm) (mm/giro)
TNMA 160404T 16.50 9.52 4.76 0.40 3.9 [ o o 0.05-0.50 0.05-0.25
TNMA 160408T 16.50 9.62 4.76 0.80 3.5 o ° 0.05-0.50 0.05-0.25
7.y v J¥y/_vVy)
VI vRnN 60° 27
di Typ. x6 . o1°
TNGA-MC/M6 (CBN) - A -«
Inserti triangolari con e Y - =
multi-riporto in CBN — - 05° ot '
per acciai temprati > - =
- gt
n - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
(&) (&)
I a5
el 0 S f
. . ; (3] [Te) - D ;
Descrizione | di S r | o Q| o (mm) (mm/giro)
TNGA 160404T-MC 16.50 9.562 4.76 0.40 3.2 o 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408-M6 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408T-MC 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 o 0.05-0.50 0.05-0.20
( 7.y v /¥’ _vV)
VI URin 60°
Typ.x3
TNGA-M3 (CBN) - i \ bl
Inserti triangolari con 3 riporti in = N
CBN per acciai temprati, - - 3_ @ \ 0
PR . . I
metalli sinterizzati e superleghe i &# A‘ =
S e
. Lo - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
(2] a5
= 8 s f
Descrizione | di S r I o o (mm) (mm/giro)
TNGA 160404-M3 16.50 9.562 4.76 0.40 2.2 o 0.10-0.50 0.05-0.30
TNGA 160408-M3 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 L] (] 0.05-0.50 0.05-0.30
TNGA 160412-M3 16.50 9.62 4.76 1.20 2.4 o 0.10-0.50 0.05-0.30
7.y v J¥y/_vVy)
VI UnN
o 91°
TCMT (CBN) P -«
Inserti triangolari positivi con -
singolo riporto in CBN e o i v 0 ot
spoglia piana per acciai temprati dr‘ -«
S le
. - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro| Consigliati
0 o
@ @ a, i
Descrizione | di S r I d, = = (mm) (mm/giro)
11.00 6.35 2.38 0.40 3.5 2.85 o o 0.05-0.50 0.05-0.13

ISCAR




Y 7.y N7y
oV I Ui
91°
TPGX (CBN) 11oL bl
Inserti triangolari con riporto P ﬂ. i
singolo in CBN, con spoglia a i1
positiva a 11° per ghise Gy
€ acciai temprati U |
S =
: A Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace <— Duro Consigliati
o o f
A . (] o] D .
Descrizione | di S r | d, o o (mm) (mm/giro)
TPGX 090202T 9.52 5.56 2.38 0.20 2.5 2.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20
TPGX 090204T 9.52 5.56 2.38 0.40 2.6 2.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20
TPGX 110302T 11.00 6.35 3.18 0.20 3.3 3.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20
TPGX 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 3.0 3.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20
Y r.y v ¥/ 1TV}
oV I Ui
91°
TPGW-MS3 (CBN) - 11° -
Inserti triangolari positivi con g ¥
3 riporti in CBN per i o i
metalli sinterizzati f
e superleghe N g L.
. Lo Parametri di Taglio
Dimensioni Consigliati
(%2]
8 P f
Descrizione | di S r | d, o (mm) (mm/giro)
TPGW 110204-M3 11.00 6.35 2.38 0.40 2.2 2.80 L] 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110208-M3 11.00 6.35 2.38 0.80 2.2 2.80 o 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110304-M3 11.00 6.35 3.18 0.40 2.2 3.40 L] 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110308-M3 11.00 6.35 3.18 0.80 2.1 3.40 [ 0.05-0.50 0.05-0.30
Y 7.y v ¥/ _7VY]
oV I Ui a7
|
SNMA (CBN) =l B L
Inserti quadri con riporto in CBN e i; T
spoglia piana per ghise - 45° 75°
e acciai temprati
Llsle
Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati
2 f
P
Descrizione di S r I o (mm) (mm/giro)
SNMA 120408T 12.70 4.76 0.80 4.5 (] 0.05-0.50 0.05-0.30
Y 7.y v ¥/ _7Y]
IS0T Ui [ ]
RCGX (CBN) ) %
Inserti CBN tondi con spoglia i di 140°
piana per ghise e acciai temprati
‘ > 5 le
Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati
= f
. eR 0 .
Descrizione di S o (mm) (mm/giro)
RCGX 060300T 6.35 3.18 o 0.05-0.50 0.05-0.25
RCGX 090300T 9.52 3.18 (] 0.05-0.50 0.05-0.25
RCGX 120400T 12.70 4.76 ° 0.05-0.50 0.05-0.25

Member IMC Group
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CUTGRIF

GITM ) )
Inserti con riporto in CBN ' '
per materiali ferrosi

1B20H 1B50 / 1IB10H

Materiali Duri

Dimensioni Tenace <— Duro Parametri di Taglio Consigliati

f tornitura |f scanalatura

a
Descrizione =002 R=0-05 Rgtoter M (an) (mm/giro) | (mm/giro)

GITM 3.00K-0.20 3.00 0.20 0.050 2.40
GITM 4.00K-0.20 4.00 0.20 0.050 3.20
GITM 5.00K-0.40 5.00 0.40 0.050 4.00
GITM 6.00K-0.40 6.00 0.40 0.050 4.95
GITM 8.00K-0.40 8.00 0.40 0.050 6.00

0.00-0.30 0.02-0.07 0.02-0.05
0.00-0.40 0.03-0.09 0.02-0.07
0.00-0.50 0.05-0.13 0.03-0.10
0.00-0.60 0.05-0.15 0.04-0.12
0.00-0.80 0.07-0.20 0.05-0.16

e o o o ||B20H
e o o o |[B10H

e o o o o ||B50

® Dmin per lavorazioni interne = 70 mm

cu ‘-._

A 0,025 LN 5

GITM (raggio pieno) . . = P

Inserti CBN a raggio pieno

per scanalatura e tornitura 520K 1B50/1B10H : JE E
e

di materiali ferrosi
Materiali Duri

Dimensioni Tenace <— Duro Parametri di Taglio Consigliati

f tornitura |f scanalatura

Descrizione W:z0.02 R=0.05 M D .. (an) (mm/giro) | (mm/giro)

GITM 3.00K-1.50 3.00 1.50 2.40 160.0
GITM 4.00K-2.00 4.00 2.00 3.20 160.0
GITM 5.00K-2.50 5.00 2.50 3.90 160.0
GITM 6.00K-3.00 6.00 3.00 5.00 160.0
GITM 8.00K-4.00 8.00 4.00 5.60 160.0

0.00-0.30 0.03-0.10 0.02-0.06
0.00-0.40 0.04-0.14 0.02-0.09
0.00-0.50 0.05-0.18 0.03-0.11
0.00-0.60 0.06-0.22 0.04-0.13
0.00-0.80 0.08-0.29 0.05-0.17

e o o o |IB20H
e o o o o ||B50
e o o o|IB10H

* Dmin per lavorazioni interne = 70 mm
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Inserti bilaterali rettificati

CUTGRHIF —— 0025 m ey =
GIPA (PCD) m QJ L T'!']
15 Ref. 5

con spoglia lappata ’ oy 4 =
per alluminio W f—= m——
rf tm
GIPA...D-ID5
Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati
0 a f tornitura f scanalatura
Descrizione W:=0.02 R=0-03 M o (mm) (mm/giro) (mm/giro)
GIPA 3.00-0.20-D 3.00 0.20 2.40 [ 0.25-1.80 0.12-0.25 0.09-0.16

® Dmin per lavorazioni interne = 70 mm
™ |nserto monolaterale con riporto PCD

LL
T
O
Z
O
LL
|_
Z
)
=
0
o
LL
=

con spoglia lappata
per alluminio

CUTGHIF
+0.025 @ *‘_,L B )
GIPA (raggio pieno PCD) EN
Inserti bilaterali rettificati
. ' = j
E(e=

Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati
f
o b f tornitura | scanalatura
Descrizione W:=0.02 R=0.05 M [=] (mm) (mm/giro) | (mm/giro)
GIPA 3.00-1.50-D 3.00 1.50 2.40 . 0.00-1.50 0.19-0.36 0.09-0.19
GIPA 3.00-1.50YZ-D @ 3.00 1.50 2.40 o 0.00-1.50 0.19-0.36 0.09-0.19
GIPA 4.00-2.00-D 4.00 2.00 3.20 (] 0.00-2.00 0.25-0.53 0.12-0.26
GIPA 4.00-2.00YZ-D @ 4.00 2.00 3.20 . 0.00-2.00 0.25-0.53 0.12-0.26
GIPA 5.00-2.50-D 1 5.00 2.50 3.90 o 0.00-2.50 0.22-0.60 0.11-0.30
GIPA 5.00-2.50YZ-D @ 5.00 2.50 3.90 . 0.00-2.50 0.22-0.60 0.11-0.30
GIPA 6.00-3.00-D 6.00 3.00 4.80 . 0.00-3.00 0.26-0.72 0.13-0.36
GIPA 6.00-3.00YZ-D @ 6.00 3.00 4.80 () 0.00-3.00 0.26-0.72 0.13-0.36
GIPA 6.00-3.00CB © 6.00 3.00 4.80 o 0.00-3.00 0.21-0.58 0.11-0.29

™ |nserto monolaterale con riporto PCD
@ |nserto monolaterale con riporto PCD e formatruciolo stampato
@ |nserto monolaterale con riporto piano in PCD e deflettore del truciolo

v | v

] || vz-p

Member IMC Group.
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CUTGHIF 0= ;
GIPA/GIDA 8 00250 ap g BB TL\ % 7%» &E E
c d x -
(raggio pieno PCD) ¥ o B 53%3'4
Inserti bilaterali rettificat I S— V?'ES b 80.40 &‘év @ j _ﬁ
con spoglia lappata ' R v b b
GIDA 80-40-D

per alluminio

(Z=S) GIPAB.00-4.00

Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati
0 a f tornitura f scanalatura
Descrizione =002 Rz0-05 M o (mm) (mm/giro) (mm/giro)
GIDA 80-40-D 8.00 4.00 5.60 . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40CB-D 8.00 4.00 5.60 (] 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
A 80-40YZ-D 8.00 4.00 5.60 [] 0.00-4.00 0.35-0.96 0.18-0.48
e Gliinserti nel grado ID5 sono inserti monolaterali con riporto PCD
™ Non montano su utensili con suffisso “A”
GIDA B0-40-D GIDA 80-40CE-D | GIDW 80-40%2-D
V. Yy’ |
PICCOCUT —— et /ﬂf
PICCO R 050 (CBN) aﬁiﬁ <7
Inserti con riporto CBN per
tornitura interna, profilatura / . 8.‘" ~ 2
e smussi di acciai induriti ~ a —L*, - —--
ol (L
i i 20 L TL Versione destra ® Materiali Duri
Dimensioni
0
@
Descrizione d f a I, I, T D_. R=0-05 =
PICCO R 050.3-10B 4.00 0.60 2.60 25.50 10.0 0.20 2.80 0.10 L]
PICCO R 050.4-10B 4.00 1.50 3.50 25.50 10.0 0.30 4.00 0.10 (]
PICCO R 050.5-15B 5.00 1.90 4.40 31.50 15.0 0.50 5.00 0.15 .
PICCO R 050.6-15B 6.00 2.30 5.30 31.50 15.0 0.50 6.00 0.15 ]
PICCO R 050.7-20B 7.00 2.80 6.30 36.50 20.0 0.60 6.80 0.15 .

e Si sconsiglia I'utilizzo del refrigerante in lavorazioni con inserti con riporto in CBN e Disponibile solo su richiesta

CUTGHIF — =
GIPA 8-35V (forma-V) = 0O 0R %.u Q
Inserti a V per cerchi in lega d\‘ &,’4
o v ‘
es
R tm

Dimensioni Parametri di Taglio Consigliati

0 a f tornitura

Descrizione R Rtoter M o (mm) (mm/giro)
GIPA 8Y2-35V-1.20-D 1.20 0.050 6.00 o 1.45-4.80 0.35-0.88
GIPA 8-35V-1.20-D " 1.20 0.050 6.00 [ 1.45-4.80 0.35-0.88

* Inserti rettificati, con spoglia lappata per evitare la formazione del tagliente di riporto ® Modificare la sede dell’utensile in base al profilo dell'inserto
™ |nserto monolaterale con riporto PCD
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CCLNR/L

Utensili con fissaggio a staffa per
inserti ceramici negativi rombici a 80°

delkd=k

Versione Destra

& &

(e B 8L P20 (€L 1o 7.\ 20.0 20.0 20.0 125.00 25.00 -4
CCLNR/L 2525M- :125.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -4

-6 CNGN 1204 S 48 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 SR M5X0.8X10
-6 CNGN 1204 S 48 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 SR M5X0.8X10

v

TCLNR/L-CH

Utensili con angolo d’attacco a 95°
per inserti CNGX negativi

rombici a 80°, ceramici

con nicchia

.
=] =

Versione Destra

Descrizione h h, b I, f Inserto ﬁ

&~ ¢ &

L 8 VRIS B Ple ) 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 CNGX 1207..T S48 SR M5X0.8X10

CCL4 KSP5 CSC4 HWA4.0

Y .y v ¥/ 1TV}
oV I N

I i
TCBNR/L-CH n g K

Utensili con angolo d’attacco a
75° che utilizzano I'angolo da 100°
degli inserti CNGX negativi

rombici a 80°, ceramici con nicchia

o]

Versione Destra

} f Inserto ﬁ

h, b |

& ¢ &

Descrizione h
By

pie = GV S EPIA B Pl 26.0 25.0 25.0 150.00 22.00 CNGX1207..T S48 SR Mb5X0.8X10

CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

Y 7.y v ¥/ _ 7V

1 ~1%7]

TCKNR/L-CH

Utensili con angolo d’attacco a
75° che utilizzano I'angolo da
100° degli inserti CNGX negativi S
rombici a 80°, ceramici con I
nicchia, per lavorazioni frontali

Versione Destra

e . o e @ P

& ¢ L

1 1
BT TP 250 250 250 15000 82.00 CNGX 1207.T S48 SR M5X0.8X10

CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

oV I Ui
CSRNR/L

Utensili con angolo d’attacco a
75° per inserti quadri ceramici

Versione Destra

h h, b } f

G° Inserto

é

25.0

SNGN 1204

Ricambi

&

&

&

S 40 (SEAT) HW 4.0 BCL 6 CLAMP

CSRNR/L

SR MBX1X251S07380

SR M5X0.8X10

Member IMC Group




| Z.r v ¥/ 7 V]

oV I U

TSRNR/L-CH

Utensili con angolo d’attacco a 75° per
inserti quadri ceramici con nicchia

<ﬂ-,jr
dzbdsh

75° I

Versione Destra

h h, b L f Inserto & ﬁ & @ /

BTG TP 250 250 250 150.00 27.00 SNGX 1207.T S40 (SEAT) SRMS5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

7.y v ¥/ vy
oV I Ui
csmmm-carcE £
Utensili con angolo d’attacco a
§45° I

i)

-

45° per inserti quadri ceramici

TP
Holesl 5l

h h, b L f Inserto
| CSDNN 2525M-12CEA | 25.0 25.0 25.0 150.00 12.50 SNGN 1204
Ricambi
& £ & £ s
| CSDNN 2525M-12CEA  [lIEFRIEEN) SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25IS07380 HW 4.0 HW 3.0
7.y v J¥y/_vVy)
ISV I Ui

o )
TSDNN-CH p B

Utensili con angolo d’attacco a 45° per
inserti quadri ceramici con nicchia

-
[

Al
pescrizone [T I B 2 2

BT PN 250 250 250  150.00 1250 S 40 (SEAT) SRM5X0.8X10  CCL4  KSP5  GCSC4  HW 4.0

oV I vnn glng

CSSNR/L-CE
Utensili con angolo d’attacco a

L
h
-
45° per inserti quadri ceramici, per T
tornitura longitudinale e frontale L@—‘
e, \
f

Versione Destra

h h, b I G° G° Inserto
| CSSNR/L 2525M-12CE PR 25.0 25.0 150.00 26.00 - - SNGN 1207
Ricambi
© 4 & & &
S 40 (SEAT) HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251SO7380 SR M5X0.8X10

| r. .y v ¥/ _VV)
oV I Ui

N 3
TSSNR/L-CH i é | y
Utensili con angolo d’attacco a 45° per X v
inserti quadri ceramici con nicchia, per ¥ b
tornitura longitudinale e frontale i —

o2 h Versione Destra

| escrzens RN P Y 24

EES WP TP ] 250 250 250 150.00 32.00 SNGX 1207.T S40 (SEAT) SRMB5X0.8X10  CCL4 KSP5 GCSC4 HW4.0
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CTJNR/L ﬁ |

Utensili con angolo d’attacco a
93° per inserti tringolari ceramici

:1"4

y
ool 5l

|

i}

Versione Destra

h h, b } f G’ G° Inserto

25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -4 -4 TNGN 1604

Ricambi

. c P2 £ P

CTJNR/L S3 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25ISO7380 SR M4X8 1SO7380 SS

oV I v

TDJNR/L-CH

Utensili con angolo
d’attacco a 93° per inserti
rombici a 55° ceramici
con nicchia

<=

7 7]

<ol

93°

Versione Destra

h h, b I, f Inserto @ ﬁ @ @ /

TDJNR/L 2525M-15CH X0 25.0 25.0 150.00 32.00 DNGX 1507..T SR M5X0.8X10  CCL 4 KSP 5 CSC4 HW4.0

9V I Ui [ eor
. s
TDNNN-CH ; A2
62.5° N |

Utensili con angolo

v
d’attacco a 62.5° per
inserti rombici a 55° o
ceramici con nicchia [
h h1 b |1 f Inserto ﬁ ﬁ @ & /

ECITTR STl 250 250 250 150.00 1250 DNGX 1507.T SRM5X0.8X10 OCL4  KSP5  CSC4  HW4.0

*-
= |k L=

L. I ]
oV I VRN

CRDNN
Utensili con fissaggio a staffa per
inserti ceramici negativi tondi

| escrzions IR -

(o) VR P Y Pl o] B 25.0 25.0 25.0 150.00 12.50 -8.5 0 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 HW 4.0
(o {0 ]| B2 ] B L e 7.8 25.0 25.0 25.0 150.00 12.50 -8.5 0 RNGN 120400 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25ISO7380 HW 4.0
(o (o] )|\ B P o] 0 o S8 32.0 32.0 25.0 170.00 12.50 -8.5 0 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25ISO7380 HW 4.0

i > P

|

Holsdsk

9V I Ui |
CRGNR/L n ﬁ I
'

Utensili con fissaggio a staffa per

inserti ceramici negativi tondi ? ég
v
Versione Destra
P e Ve Va4

(o (el Y B2 B 1o S8 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 HW 4.0
Lo (el |V B2 B 1 S8 25,0 25.0 25.0 150.00 32.00 -6 -6 RNGN 120400 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 HW 4.0
(o (el ]3P S PP B o S 32.0 32.0 25.0 170.00 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 HW 4.0

dekdshb

Member IMC Group

T [




o

-
e

o

oD

pansesal siybu IV AL 4vOSI © 6L02/k O +L9r9gE

Member IMC Group
'.
www.iscaritalia.it

!



