THE NEW VALUE FRONTIER
Rivestimento PVD per la

{g I(H D E E Ra lavorazione di piccoli componenti

PR1725

PR1725

Ottima finitura superficiale e lunga vita dell'utensile

Rivestimento PVD di recente sviluppo MEGACOAT NANO PLUS
Ottimo per la lavorazione di acciaio e altri materiali

Ampia gamma di applicazioni e lavorazione con vari rompitruciolo disponibili




Rivestimento PVD per la lavorazione di piccoli componenti

PR1725

1a scelta per lavorazione dell'acciaio. Ottima finitura superficiale e lunga vita dell'utensile.
Ottime prestazioni nelle applicazioni e lavorazione di piccoli componenti.

MEGACOAT NANO PLUS garantisce una prolungata vita dell'utensile
ed eccellente finitura superficiale

—_—

La lunga vita dell'utensile comporta un migliore e piu completo utilizzo dello stesso. L'eccellente finitura
superficiale e costante rugosita superficiale riduce i costi del controllo qualita.
Confronto tra l'usura del tagliente dell'inserto e la qualita della finitura superficiale - C45 * Dopo 20 minuti di lavorazione (valutazione interna)

i.

tagliente integro

scheggiature scheggiature

Superficie del
pezzo

Immagine 3D della
misurazione della 3

rugosita superficiale —
(a sinistra); forma

dell'onda (a destra)

e d RMRT RS 08T R0 TSN o S ——m
rugosita costante incollamento rugosita irregolare, incollamento rugosita |r.rego|are,
truciolo pessima truciolo pessima

PR Punto di rilevazione delle
Buone CO“dlZlf?nl della condizioni della superficie
superficie

Condizioni di taglio:
Vc =150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,05 mm/giro, refrigerante, pezzo: C45

- MEGACOAT NANO PLUS

ricopertura multi layer AITiN/AICrN Nano con eccellente resistenza all'usura e all'adesione. Ottima finitura superficiale e lunga vita dell'utensile

"- Strato superficiale speciale Confronto del coefficiente di attrito
Elevata lubrificazione

(valutazione interna)
@—— Strato di AITiN ad alto contenuto 08

Arresta l'incremento di spaccature

sensibile riduzione della di alluminio. Elevata durezza/ o 07
scheggiatura sul tagliente —  — resistenza all'ossidazione £ 06
grazie alla NANO tecnologia con ' o g 05
eccellente adesione tra i strati di e strato di AICTN ottimizzato 5 g
ricopertura rispetto al metodo P Resistenza all'adesione superiore g 04
convenzionale % 03
% 0.2
Substrato in metallo duro S 01
a micrograna robusto. IO
Stabilita elevata PR1725 concA  conc.B
Eccellente resistenza all'usura e alle scheggiature Ottima finitura superficiale
Elevata durezza conferita dalle proprieta della tecnologia Lo strato superficiale speciale con maggiore
NANO PLUS. La stratificazione a pellicola riduce lubrificazione riduce il problema dell incollamento del

sensibilmente il problema delle scheggiature. truciolo.

Adatto per diversi materiali da lavorare Elevata stabilita di lavorazione

Eccellente resistenza all'ossidazione. Le eccellenti

proprieta ad elevate temperature garantiscono ottime Il robusto substrato di carburo a micrograna
prestazioni su acciaio, acciaio inossidabile e acciaio garantisce elevata stabilita e ripetibilita.
automatico.




Una soluzione utilizzabile su vari pezzi da lavorare

Lunga vita dell'utensile per acciaio, acciaio inossidabile e acciaio automatico. Una migliore gestione degli
utensili riduce i costi.

Confronto tra usura sul tagliente e qualita della finitura superficiale - Acciaio inossidabile: X5CrNi1810
* Dopo 20 minuti di lavorazione (valutazione interna)

Dopo 100 min. di lavorazione Dopo 100 min. di lavorazione Dopo 40 min. di lavorazione

tagliente integro scheggiature scheggiature

Finitura superficiale
ingrandita del pezzo.
* Immagini CCD

Immagine 3D della
misurazione della
rugosita superficiale
(a sinistra); forma

dell'onda (a destra) R T - 2 TS ) . = R T S
rugosita incollamento rugosita irregolare, incollamento rugosita l(f690|af6,
costante truciolo pessima truciolo pessima

PR1725 denota minor usura sullo spigolo tagliente garantendo elevata ripetibilita e grado di

rugosita ottimale Punto di osservazione delle

condizioni della superficie

Condizioni di taglio: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,1 mm/giro, refrigerante, pezzo: X5CrNi1810,

Adatto a una vasta gamma di applicazioni

Buone prestazioni sia su acciaio che acciaio inossidabile da basse ad alte velocita di taglio

Acciaio Acciaio inossidabile
Alta velocita PR1725 Alta velocita
PR1425 PR1725 |
Velocita Velocita
media — media
Bassa velocita Bassa velocita
PR930 PR1535
Conti Lieve Forte Conti Lieve Forte
ONtNUO | interruzione | interruzione ONtNUO | interruzione | interruzione

PR1725: 1a scelta per lavorazione dell'acciaio PR1725: Per lavorazioni generiche ad alta velocita
PR1535: 1a scelta per la lavorazione dell'acciaio inossidabile

Lunga vita dell'utensile e lavorazione di alta qualita
Serie di rompitrucioli stampati e affilati
Un'ampia varieta di rompitruciolo offre un ottimo controllo del truciolo

campo di orientamento tra geometria e finitura superficiale
(bassa forza di taglio)

campo controllo truciolo

5 5 5 5
Acciaio Acciaio inossidabile Acciaio Acciaio inossidabile
4 4 4 4
CK CK

£, per uso generico T, per uso generico £, T,
£ 3 £ £
a o a GQ o GQ
© 2 © 2 © 2 ® 2

! ! ! GF ! GF

SK per finitura SK per finitura i
0,05 01 0,15 0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
f (mm/giro) f (mm/giro) f (mm/giro) f (mm/giro)



Inserti (positivi)

Dimensioni (mm) a - Dimensioni (mm) 9

Inserto !:noﬁrgmmjsimslm Descrizione 1.C. SPESSOTE Foro '}(a(gRgEI;) A;)g:;ﬁadl % Inserto m(?ﬁrgmm?sinisna Descrizione 1.C. Spessore Foro Taa(g&l)o A?pg:glﬁadl %

(CGT 030101MP-CF w5 | 14 |19 <Y | . |@] , CCET  09T301MP/-P <01 o

@ 030102MP-CF ’ ' <02 [J \o/' 09T302MR/-P 9525 | 397 | 44 | <02 7 |e

Profondita minima di taglio/ et % 43 18 23 z g’; 7° % Finitura/tagliente affilato 09T304MR/L_P N 0’4 [

tagente flaty o G 030101MF;_PF o1 o CCET  0602005MFR/-U <005 o

ey ECH IR CA <0 T el 0S00TMFYU | 635 | 238 |28 (<01 | T |@]

g 6 e omtomeerr | T <o [ (e </ 060202MF¥/,-U <02 )

' /)' 040102MFP-PF " ’ . <02 ° 0/ CCET  09T3005MFR/-U <0,05 [ ]

N (CGT  060201MFP-PF <01 ° 09T301MF¥/-U <01 i ‘o]

060202MFP-PF  |635| 238 |28| <02 | 7° E COTOMPAU | 9515 | 397 | 44 <02 7 o |

s e | e o e

_ 060202MFP-GF | 635| 238 |28] <02 | 7 |@] (T _QGD2CEMFRY | <0ms R

\@/ T | < ry 0600IMFY- | 635 | 238 |28 | <01 | T° |@]

NP @ ooowee <0 ° LA <02 =

09TI0MFP-GF 9525 397 |44| <02 | 7 [@] CCET - 09T301MF,-) <01 @ |

Finiturataglente afflatoflisco 09T304MFP-GF <04 o] 09T302MFR/,-) 9525 | 397 | 44 | <02 7 e

(CGT  060201MFP-SK <0,1 i A"::;Exz:’f;ﬂ:‘om/ 09T304MFR/,-) <04 °

. gzgigimiizi 635| 238 |28 < gi L % CPMT  080202PP vo | 2z |33 02 e |®

Y oy ' , , o

@ (CGT  09T301MFP-SK <01 ° s0204e? oA hd

WT0MFPSK (955|397 | 44| <02 | 7 [@] i SEE 02 |® |

R “09T30AMEPSK | <04 rY 090304PP 955 | 318 | 44| 04 | 1 |@|

(CGT  060201MP-CK 635 238 |28 <Y » |9 090308PP 08 ®

@ 060202MP-CK ' ' <02 ® CPMT 080204GP 79 | 238 |33 | 04 m° e

(CGT  09T301MP-CK <01 ° PMT

(GT  060201MFP-GQ <0,1 o] T 0" . o

060202MFP-GQ | 635 238 |28 <02 | 7 |@ 5 ———1 79 | 238 |35 1

\O/ 060204MFP-6Q <04 e | ..\Q_ 080208HQ 08 °

N [@ wwa <0 ° N7 [ s oms | am | o e g |2

09T302MFP-GQ  |9525| 397 |44 <02 | 7 |e@ Finitua-Media 090308HQ 08 °

Fmitura-Med\;fgliemeafﬁlato/ W < 0,4 T CPMH 080204 04 °

(CMT  060202WP 0.2 [ ] 0 080208 9| 2B 35 038 " o |

A 060204WP 635 238 [28] 04 r |e] \/ OMH 090304 04 Py

;,-O,,. 060208WP 08 ° prveen 9535 | 318 | 45 ) "
N7 COMT 097302WP 02 o Hedz .

09T304WP 955 397 | 44| 04 7 e 2 . CPMT  080204XP 7,94 238 | 33| 04 M 1@

Tagliente raschiante/finitura 09T308WP 08 d @ CPMT  090304XP 04 . |®

[ o e P e Y e e il il TR BT

@ C(CMT 09T302PP 02 ) . LN 635 | 238 |28 ] 7° Ad

09T304PP 9535| 397 |44 04 | 7 [@] @ 0702020P-CF <02 b

ntura 09T308PP 08 ° DCGT  11T301MP-CF <0,1 . [ J

(MT 060202GK 635| 23 |20 2 . |® P"’ffg",‘,’"j'“"""“” ditaglio/ 11T302MP-CF S S 02 ! @]

@ 0602046K ' ' " o4 ° DCGT  070201MFP-GF <0, °

\*\/ (T 09T3026K 05| s |aa 2 @] C07020MFP-GE | 635 | 238 |28 | <02| 7 |@|

= BT | O e wl e

: emag |oF| 2% |28 0:4 T el S DCGT  11T301MFP-GF <0,1 o

\O/ T 0973020 0 PY VIBOMPP-GF | 9525 | 397 |44 | <02 | T° |@]

. 09T304HQ 9.525 3,97 44 0,4 7° [ J Finitura/tagliente affilato/liscio 11T304MFP-GF <04 [

S— 097308HQ 08 @ | DCGT  070201MFP-SK <0,1 °

- ) 07020MFP-SK | 635 | 238 |28 | <02| T |@]

Q QT 097308 955 397 44| 08 | T |@ @ 070204MFP-SK <04 °

vt DCGT  11T301MFP-SK <0,1 ®

(T 0602005MF <005 | @ | TT30MPPSK | 9525 | 397 |44 | <02 | 7T |@]

gzgig;mi 635 238 |28 z g:; 7° % Finitura/tagliente afflato/liscio 11T304MFP-SK <04 ®

N 060204MF <04 o DT OOWPK | oo | gap |28 Y| 5 [0

> - @ 070202MP-CK | T <02 D
\/ (6T 09T3005MF <005 o] ’

09T301MF vl 30 |aq <0 5 [®] DCGT  11T301MP-CK osss | 397 | 44 <] . |e]

09T302MF ' <02 [J Finitura/taglente affato/lscio 11T302MP-CK <02 ®

Medialaglnte ffato 09T304MF <04 o | DCGT  070201MFP-6Q <01 °

CCET  0301005M¥/.F <005 B 070202MFP-GQ | 635 | 238 |28 | <02| T |@]

RUDIOTERS .. | ., |05 . |9 \Q 070204MFP-6Q <04 ‘o]

@ % Zgi % S (e e <0, o]

CCer M <01 i Finitura - Media/tagliente affilato/ M B 7 g " i

040102M%/,-F 3] 18 |3[<2| 7 |e@ liio TIT304MFP-6Q <04 d

Finitura/tagliente affato 040104M%/-F <04 [ @ disponibile  R:solo destro

Gli inserti con dimensioni del raggio R (RE) precedute dal segno "minore di" (ad esempio <0,1, <0,2, ecc.) indicano una tolleranza del raggio inferiore a quanto dichiarato in tabella a R (RE).
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Inserti (positivi)

Dimensioni (mm)

Dimensioni (mm)

Forma Descrizione i 8 Forma Descrizione " - 8
Inserto in figura sinistro I.C. | Spessore | Foro '?&QIEI;) Asnsé)glﬁ ad' = Inserto in figura sinistro I.C. | Spessore | Foro '};?RQE';) A;"?:Jﬁ: I ==
DCMX  070202WP 02 | @ | TBGT  060101MP-CF <01 ®
070204WP 635 | 238 | 28 | 04 7 |e 307 | 159 | 23 ' e L
070208WP 08 ° Profondita minima di taglio/ 060102MP-CF <0,2 [ ]
DCMX  11T302WP 0,2 [ tagliente affilato/liscio
11T304WP 955 | 397 | 44 | 04 r |e] g TBGT  060101MFP-PF <0,1 o
117308WP 08 ° o 060102MFP-PF | 397 | 159 | 23 |<02| 5 |e@
ot —_— —
DIMX  070204%-WP | 635 | 238 | 28 | 04 | 7 |e@ g 060104MFP-PF <04 L
) TBET  0601005M%/, <005 °
DCMX 1113048/ WP | 9525 | 397 | 44 | 04 | 7 | @ / d 060101M*/, a7 | 159 |23 5] o @]
J 060102M?/, ' ! <02 ]
DCMT  070202PP 02 I = =
% 635 | 238 | 28 0’4 7P % Fiitu 060104MR/, <04 P
DCMT ~ 11T302PP 02 P 4 A \ TCMX 090204WP 556 | 238 | 25 | 04 7 e
117304PP 955 | 397 | 44 | 04 7 |e ( ’
—_— — L TCMX o
Finitura 11T308PP 08 L Tagliente raschiante/finitura 1020440P N i G e ! ®
DCMT ~ 0702026P 0,2 3 Y
- —— 1 6,35 2,38 28 7° L TPGT M 476 2,38 23 <01 1° L
r‘:ﬁg T 070204GP 0,4 J 080202MP-CF <02 J
v DCMT ~ 11T304GP 055 | 397 | 44 04 7 [ ] TPGT  090201MP-CF w2 | <0,1 s [)
q1Tanecp | 7" g g [ | Profondita minima di taglio/ P — 1 i T |
Fni 1173086P 08 ° alinefalsco 090202MP-CF <02 °
DCMT -~ 0702026K 02 ° A TPGT  090201MFP-PF <01 °
RUO70:CE R 6358 52,38 5 S2SRIFOAT /A @ | o 09020JMFP-PF | 556 | 238 | 30 |<02| 11° |@|
roposer e ° — “oo00aEP A | <0 o
DCMT 1173026K 02 D Aol i - : hd
117304GK 9525 | 397 |44 | 04| T |@ TPMX 090202WP | 02 B
S 11T3086K 08 ° 090204WP 55 | 238 [ 28| 04 | 11° |@]
DIMT  070202HQ 02 ° 090208WP 08 [
070204HQ 635 | 238 |28 [ 04 | 7 |@] TP _T10302WP 02 @
070208HQ 08 ° 110304WP 635 | 318 |33 04 | 11 @]
DCMT 117302 02 D 110308WP 08 L
11T304HQ 955 | 397 | 44 | 04 7 |e
Finitura - Media 117308HQ 08 J TPMX 1103047/ -WP | 635 | 3,18 | 33 | 04 m° e
DCGT  0702005MF <0,05 ° i ae_1a
P — = Tagliente raschiante/finitura
73?22% 635 | 238 | 28 < g; r |9 TPMT  090202PP os6 | 23 | 28 L2 0 [®
< ° —— 15, } ] | @
, : | 9| 090204PP 04 ®
L~ (@ 070204MF S Ld A TMT 11030209 02 °
e % < (:]015 1@ = 110304PP 635 | 318 |33 04 | 1 [@]
< BV | | @
A 9525 | 397 | 44— 0’2 L Finitura 110308PP 08 [
UL i 1@ _ TPMT 0902026P 02 le
Media/tagliente affilato 11T304MF <04 [ ] r.rwJ 090204GP 5’56 2'38 2’8 0]4 1 i
P N DCMT  070204XP 635 | 238 | 28 | 04 7 |e o) o 04 " Te
@l Y7 |[oor rmoe 02 B @ e 1P M P ] " e
) 117304XP 955 | 397 | 44 | 04 7° : S
Acciaio a basso tenore di carbonio/ PP Te— L Finitura TPMT 160304GP 9.525 3118 414 014 1 [ J
i ENHE? 08 L TPMT  090202HQ 2| e
DCET  0702005MR-F <0,05 R 00| 5,56 2,38 28 04 n Y
T ,
g;g;g; WL i 635 | 238 | 28 zg; » |9 g TPMT  110302HQ 02 | @ |
N R - @ 110304HQ 635 | 318 |33 |04 | 11° |e@
070204MR/,-F <04 Py Bhicaido S | @ |
\/ 110308HQ 08 °
DCET 11T3005N;R-F <0,05 R TPNT 1603020 02 0
% 955 | 397 | 44 :g; 7 % 160304HQ 9525 | 318 | 44 | 04 | 1° |@]
7RL - — Finitura - Media 160308HQ 038 [ ]
Frnituafagente afato TIT304M,-F S od P TPMT 090204%P 55 | 238 | 28 | 04 | 1 |e@
DCET  0702005MFR-U <0,05 | R Al M 110300XP T °
07020IMFR/-U | 635 | 238 | 28 [<01| 7 |e@ ,a —————1 635 | 318 | 33 — 1 =
(@) 070202MF¥/U <02 o ieade Lo o8 o
/ DCET  11T3005MFR-U <0,05 R Acciaio a basso contenuto di TPAT 7“ 60304KP 9.525 3,18 44 04 11° i
RPPTePvTerya—— < 2 — carbonio/finitura 160308XP 0,8 [
v | | [ el = o v fo
Avanzamento ridotto/ 7L - Tl 080202R/l 476 238 23 02 m i
taglente affato T1T304MFR-U <04 R 080204/, 04 °
DCET  0702005MFR- <005 R TPGH  090201%/, 01 [J
R o [ |
070201 MFR/L—J 635 | 238 | 28 |<01| 7 |@] 0902027, ss6 | 238 | 30 (02 ] 1 e
@ 070202MF%,-) <02 ° 0902047 | 04 D
L 5 [ ]
DCET  11T3005MFR-J <0,05 R 0
I — ol O TPGH  110202%, o5 | | as 02| . |e]
UEhIriy | 9525 3,97 44 g 7 1= 1102048/, 04 ()
11T302MFR/,-) <02 o TPGH 1103027/, 02 [J
Avanzamento ridotto/ W <04 T L " L= |
tagient aflato n - ; 1103044/, 635 | 318 |33 [ 04 | 11" |@]
JET 030102MY,F <02 ° 110308%, 08 L
v a5 | 1 | ac »o TPGH 160302, 02 °
030104 ' ' " cos o 160304, 955 | 318 [ 45 [ 04 | 1 |@
L 4 T E— 1
Finitura/tagliente affilato Finitura/tagliente affilato 160308R/l 08 [ J
Gli inserti con dimensioni del raggio R (RE) precedute dal segno "minore di" (ad esempio <0,1, <0,2, ecc,) indicano inserti con una tolleranza del @ :disponibile  R:solo destro

raggio inferiore a quanto dichiarato in tabella a R (RE).



Inserti (positivi)

Finitura - Media

Gliinserti con dimensioni del raggio R (RE) precedute dal segno "minore di" (ad esempio <0,1, <0,2, ecc.) indicano inserti con una tolleranza del raggio inferiore a quanto
dichiarato in tabella a R (RE).

Dimensioni (mm) v - Dimensioni (mm) 9
Forma Descrizione i 1= orma Descrizione i =
Inserto infigurasnistro I.C. | Spessore | Foro ?(QI?EI;) Asnpg:g;ﬁadl = Inserto n figurasnistro 1.C. | Spessore | Foro '}:(g%)o A;lpg(:)!;ﬁfl &
TPGH  090201L-H 0,1 L A VCET  110301MR/-F <0,1 °
0902021-H 55 | 238 |30 02 L =i 110302MR/,-F 635 | 318 |28 | <02 7 e
090204L-H 04 L Finitura/tagliente affilato 1 10304MR/['F <04 [
TPGH  110302%/-H 0.2 ° VCET  1103005MF/-Y <0,05 )
Q__ 110304%1-H 635 | 318 33| 04| 11° |@ (0;9 NOORY | <] (e
110308%/,-H 0,38 ° 110302MR/-Y ' ' <02 °
I % 9525 3,18 45 04 1° i Finitura - Media./-l.agheme affilato 1 10304MR/VY <04 [ ]
Media 160308%/,-H 038 ® Q@, VPGT  110301MP-CF <0,1 [ )
TPEH  080201M*/.-P 0,1 [ 635 | 318 |28 1° —
08020MVP | 476 | 238 |23 |<02| 1° |@ F ! UGN A5 <02 ®
080204M*/,-P <04 ® ~N VPGT  110301MFP-GF <01 [}
. TPEH  090201M%/,-P <01 ° = — 635 | 318 |28 o
i | o [l 110302MFP-GF <02 °
o 090202MR/L'P 5156 2138 310 < 012 n i Finitura/tagliente affilato/liscio
L 090204M%/,-P <04 () VPGT  080201MP-CK <0,1 )
\ ————————— 476 | 238 |23 1m° —
TPEH  110301MP/-P <01 ° @ 080202MP-CK <02 °
110302MP/,-P 635 | 318 [33]<02] 11° |@ VPGT  110301MP-CK <0,1 )
— | — ————————1 635 | 318 |28 1m°
Finitura/tagliente afflato 110304M%,- <04 o Finitura/tagliente afflato/lscio 110302MP-CK <0,2 [}
VBMT  110302pPP 0.2 [ ) VPET  080201MR/,-F <0,1 °
| il ———————— 476 | 238 |23 1m° —
110304PP 635 | 318 | 28| 04 ) 080202M?/,-F <02 °
110308PP 038 ° u.\\(_\/ VPET  1103005MR-F <005 R
h"\\g‘//{ VBMT  160404PP 0,4 Py 110301MR-F 635 | 318 |28 <01 | 11° |R
160408PP 9.525 476 44 038 5° [ Finitura/tagliente affilato i 0302MR/L’F <02 L
_ 160412PP 12 '@ VPET  080201MF¥/-U <01 °
Finitea hd —— gz | 238 |23 ]
- 080202MF%/-U <02 [J
t
‘Q_ﬁ;..—’ VBMT  110304GP 635 | 318 |28 | 04 ) "N VPET  1103005MFR/-U <0,05 o
i 11030IMF/-U | 635 | 3,18 | 28| <01 m° e
VBMT  110302VF 02 ° Avanzamen?fg::::w/lag\\eme 110302MFR/L-U <02 PS
@ 110304VF 635 | 318 | 28| 04 £ | @ VPET  1103005MFR-J <005 R
nitra 110308VF 038 o | 11030IMFR/-) | 635 | 3,18 | 28 | <01 m”° e
Avanzamento ridotto/tagliente ]
VBMT  110304HQ 04 ° o 110302MF?/,-) <02 )
< } 635 | 318 | 28 50— A
, b ) -
110308HQ 08 ° o WBGT  060101MPR/,-CF <0,1 °
Finitura - Media 3’97 ]'59 2'3 50 [
~ Haal NS <ops hd — 060102MPR/,-CF <02 °
v ”0301MR/L-F 6,35 3,18 2,8 @ 011 5 Py Pro:::ltiilt"a'mmlma dlita‘glml
@ | ) R/,
Finitura/tagliente affilato 110302M%-F <02 et 4 WGt 7060]0‘”\””) i 3,97 1,59 23 <01 5° i
VBET  1103005M¥/L-Y <005 ° 0 060T02MFPR/,-PF ’ ~ <o °
T |9 | ", v
110301MR/-Y <0, ® Y WBGT  080201MFPR/,-PF <0,1 )
Q;;"d ——— e | 38 |28 5 —————— 476 | 238 |23 5
1 10302MR/L'Y < 012 ([ ] Finitura/tagliente affilato/liscio 080202MFP /L'PF < 0'2 [ ]
R
Finitura - Media/tagliente affilato 110304M%-Y <04 d 1 WMt 7060102 0P 3,97 1,59 23 o 5° i
Q@’ VCET  110301MP-CF <01 ° / -| 060104%-0P o4 hd
635 | 318 | 28 7 -« WBMT  080202%/,-DP 02 ()
Profondita minima di taglio/ 110302MP-CF <0,2 o 080204%/,-DP 476 238 23 04 5° T
tagliente affilato/liscio Finitura L O
PN | VT 110301MFPGF <0,1 ) WBET_O60100SMLF | U |
S~ ————1635 | 318 |28 . oo | <] e
110302MFP-GF <0, R § ’ g (@ |
Finitura/tagliente affilato/liscio g 3 060102M°/,-F <02 i
VCMT  080202pP 02 o 0 060104M%/-F <04 °
——————————— 476 | 238 |23 7 ,l )
“@"’ 080204PP 0,4 ° WBET  080201ML-F <01 L
= VCMT  160404PP 0,4 ° 080202ML-F 476 | 238 | 23| <02 L
————————— 9525 | 476 | 44 7 — —1
Finitura 160408PP 08 o Finitura/tagliente affilato 080204M%-F <04 [ J
VCMT  080202VF 02 ° A WBET  080201M*/,-P <0,1 [}
<< § = 476 | 238 | 23 ro— (o) ; > o]
080202M%/-P | 476 | 238 |23 | <02 5
= 080204VF 04 ° A\, § hd
— Finitura/tagliente affilato 080204MR/1-P < 0'4 L4
VOMT  080202HQ 02 ° :
@ 476 | 238 | 23 7 @ :disponibile  R:solodestro L :solo sinistro
080204HQ 04 °



Inserti (negativi)

Inserti (negativi piccole dimensione)

Dimensioni (mm) 0 Dimensioni (mm) o
Forma Descrizione o | S Forma Descrizione o | =
Inserto in figura destro 1.C. Spessore Foro ';a(gRgEl]o = Inserto in figura destro 1.C. Spessore Foro '}za(gRgEI;) =
(NGG  120402MFP-SK <02 | @ (NGU  070301MFP-SK <01 | @
12,70 4,76 5,16 75 3,18 3,6
Finitura - Media/tagliente affilato/ 120404MFP-SK <04 [ J Finitura - Media/tagliente affilato/ 070302MFP-SK <0,2 [ ]
liscio liscio
(NGG 120404FP-TK 04 [ ] C(NMU  070302E-GK 0,2 [ ]
— 1270 4,76 5,16 75 3,18 3,6
Media-sgrossatura/tagliente affilato/ 120408FP-TK 08 [ J Media-sgrossatura/tagliente con 070204E-GK 0,4 [ ]
liscio onatura
DNGG  150402MFP-SK <02 | @ (NGU  070301MFR-F <01 | R
12,70 4,76 5,16
Fua-Medfagientefflto 150404MFP-SK <04 | @ @ 070302MFR-F 75 | 318 | 36 | <02 | R
liscio
DNMG  150402R-LD 0,2 R 070304MFR-F <04 R
@ 12'70 4,76 5,16 Finitura/tagliente affilato
150404R-LD 04 R (NGU 070301MFR-U <01 R
Grande profondita di taglio
DNGG  150404FP-TK 04 [ ] @ 070302MFR-U 75 3,18 36 | <02 | R
- wunl| 47 |57
Media-sgrossatura/tagliente affilato/ 150408FP-TK 038 [ ] Avanzamento ridotto/tagliente 070304MFR-U <04 R
liscio affilato
TNGG  160401MFP-SK <0,1 [ ] DNGU  080301MFP-SK <01 @
é D -b; 160402MFP-SK 9.525 4,76 3,81 <0,2 [ ] @ 080302MFP-SK 70 3,18 3,6 <02 | @
Finitura - Media/tagliente affilato/ 160404MFP-SK <04 [ ] Finitura - Media/tagliente affilato/ 080304MFP-SK <04 | @
liscio liscio
TNMG 160402R-LD 0,2 R O DNMU  080302E-GK 0,2 ( ]
9.525 4,76 3,81 70 3,18 3,6
160404R-LD 04 R Media-sgrossatura/tagliente con 080304E-GK 0,4 [ ]
Grande profondita di taglio onatura
TNGG 160404FP-TK 0,4 [ ] DNGU  080301MFR-F <0,1 R
[ — 1 955 4,76 381 ——1—— 0
P m— 160408FP-TK 08 | e \) 080302MFR-F 70 | 318 | 36 | <02 | R
liscio
TNGG  160402%/-S 0,2 [ ] 080304MFR-F <04 | R
2 Finitura/tagliente affilato
~ | 160404%/,-S 9.525 4,76 3,81 04 [ ] DNGU  080301MFR-U <0,1 R
Finturrentatoalla vt 160408%,-5 08 | e @ 080302MFR-U 70| 318 | 36 | <02 | R
superficiale/tagliente affilato
UNGG 160402MFP-SK <02 [ J Avanzamento ridotto/tagliente 080304MFR-U <04 R
<= 955 | 476 | 381 ot
Finitura - Media/tagliente affilato/ 160404MFP-SK <04 [ ] TNGU 09030TMFR-F <0,1 R
liscio » - — /)
®:disponibile R :solo destro ..,0! 090302MFR-F 55 | 318 | 30 | <02 | R
Gliinserti con dimensioni del raggio R (RE) precedute dal segno "minore di" (ad esempio <0,1,
<0,2, ecc) indicano inserti con una tolleranza del raggio inferiore a quanto dichiarato in 090304MFR-F <04 R
tabella a R(RE). Finitura/tagliente affilato
TNGU  090301MFR-U <01 | R
/A 090302MFR-U 5,56 3,18 3,0 <0,2 R
Avanzamento ridotto/tagliente 090304MFR-U <04 R
affilato
@ :disponibile  R:solo destro

Gliinserti con dimensioni del raggio R (RE) precedute dal segno "minore di" (ad esempio
<0,1, <0,2, ecc.) indicano modelli con una tolleranza del raggio inferiore a quanto dichiarato

in tabella a R(RE).

Per i portautensili applicabili che utilizzano piccoli inserti bilaterali, consultare il catalogo
generale dei prodotti KYOCERA.



Esempi di applicazione

Albero 34CrMo4

Vc =110 m/min
ap=-~15mm

f=0,06 mm/giro

con refrigerante
DCGT11T302MFP-SK PR1725

212

Vita dell'utensile

PR1725

Rompitruciolo SK

3.000 pezzi/tagliente ﬁ
1 .500 pezzi/tagliente E

Il rompitruciolo PR1725 SK mostra una vita dell'utensile di 2 volte maggiore
rispetto al concorrente D

Concorrente D
Rompitruciolo stampato

(valutazione dell'utente)

Albero C35

Ve =90 m/min

ap=0,3mm o
f=0,1 mm/giro | s
Refrigerante . ek ——

DCGT11T302MFP-SK PR1725

Vita dell'utensile
PR1725

Rompitruciolo SK

Concorrente F
Rompitruciolo stampato

Il rompitruciolo PR1725 SK mostra una vita dell'utensile di 1,5 volte maggiore
rispetto al concorrente F
(valutazione dell'utente)

Acciaio in 42CrMo4
40

Vc =70 m/min
ap=10mm — I
f=0,05 mm/giro 00[ L — = Lo

. ] 3
con refrigerante |
DCGT11T302MFP-SK PR1725 —

Vita dell'utensile
PR1725

Rompitruciolo SK

250 peiagions 57 63

Il rompitruciolo PR1725 SK mostra una vita dell'utensile di 1,6 volte maggiore
rispetto al concorrente E

Concorrente E
Rompitruciolo stampato

(valutazione dell'utente)

Perno 20CrMo5

Ve =110 m/min

ap =0,2~0,7 mm

f=0,07 mm/giro

Refrigerante
DCGT11T302MFP-GQ PR1725

214

Vita dell'utensile

PR1725
Rompitruciolo GQ

| 200;eiagiene 753

I rompitruciolo PR1725 GQ mostra una vita dell'utensile di 1,3 volte maggiore
rispetto al concorrente G

Concorrente G
Rompitruciolo stampato

(valutazione dell'utente)

Le informazioni contenute in questa brochure sono aggiornate al mese di luglio 2019.

E vietata la duplicazione o la riproduzione di questa brochure o di parte di essa in assenza di approvazione.
TZI00156

© 2019 KYOCERA Corporation

0l KYOCERE

www.kyocera-unimerco.com



