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       2019 Tornitura di pezzi temprati TORNITURA GENERALE TRONCATURA E SCANALATURA TORNITURA DI FILETTI A Tornitura di pezzi temprati ITA La tornitura di acciaio con una durezza tipicamente compresa tra 55 e 65 HRC viene definita tornitura di pezzi temprati e rappresenta un'alternativa economica alla rettifica. È dimostrato che la tornitura di pezzi temprati può ridurre tempi e costi di lavorazione di almeno il 70%, migliorando flessibilità, tempi di produzione e qualità. - Processo produttivo più semplice, come nelle normali operazioni di tornitura - Utilizzo flessibile delle macchine; la stessa macchina può essere utilizzata sia per la lavorazione interna che per quella esterna - Produttività migliorata e minor costo per componente - Possibilità di lavorare componenti di forma complessa con un solo setup B - Ecocompatibilità - senza refrigerante, senza residui di rettifica Componenti La tornitura di pezzi temprati è un metodo largamente diffuso. I componenti più diffusi sono ingranaggi di trasmissione, pignoni, sedi per valvole, pistoni, camicie dei cilindri, alberi di ingresso/uscita, corone dentate e giunti omocinetici (anelli & gabbie interni/esterni). Materiali da taglio Le qualità in nitruro di boro cubico (CBN) sono il materiale più adatto per la tornitura di pezzi temprati. C Fattori chiave nella tornitura di pezzi temprati L'attenta preparazione del componente prima della tempra contribuisce a migliorare il processo di tornitura dei pezzi temprati. Date le profondità di taglio relativamente basse utilizzate nella tornitura di pezzi temprati, sono indispensabili strette tolleranze dimensionali per ottenere un processo uniforme. Ciò garantisce una maggiore durata del tagliente e componenti di qualità elevata. L'uso di caratteristiche quali smussi e raggi sul componente ottimizza i percorsi di entrata e di uscita, incrementando al massimo la durata del tagliente. Quando si pianificano le condizioni di lavorazione dei materiali D teneri, va ricordato quanto segue: - Evitare la formazione di bave - Mantenere strette tolleranze dimensionali - Eseguire smussi e raggi prima della tempra - Evitare di entrare o uscire bruscamente dal componente - Entrare o uscire programmando i movimenti del raggio 1 A ITA Setup - Stabilità della macchina, bloccaggio ed allineamento del pezzo sono fondamentali. - In linea generale, per i pezzi bloccati a una sola estremità è consigliabile che il rapporto tra lunghezza e diametro del pezzo non superi 2:1. Con l'ulteriore supporto di una contropunta, questo rapporto può essere esteso. - Utilizzare il sistema Coromant Capto®. - Minimizzare tutte le sporgenze per massimizzare la rigidità del sistema. - Considerare sempre le barre in metallo duro per la tornitura interna. B Lavorazione con o senza refrigerante La tornitura di pezzi temprati (HPT) senza refrigerante è la scelta migliore. Sia gli inserti di CBN che quelli in ceramica tollerano temperature di taglio elevate, eliminando i costi e le difficoltà associati ai refrigeranti. Alcune applicazioni possono comunque richiedere l'adduzione di refrigerante, ad esempio per controllare la stabilità termica del pezzo. In tal caso, assicurare un flusso continuo di refrigerante per l'intera operazione di tornitura. Generalmente, il calore generato durante la lavorazione viene distribuito tra il truciolo (80%), il pezzo (10%) e l'inserto (10%). Ciò dimostra l'importanza dell'evacuazione dei trucioli dalla zona del tagliente. C Dati di taglio e usura Percentuale della durata utensile che Usura per craterizzazione L'elevato calore nella zona del tagliente riduce le forze di taglio. Una determina l'usura Usura sul fianco velocità di taglio troppo bassa, di conseguenza, genera meno calore e può provocare la rottura dell'inserto. La craterizzazione riduce gradualmente la resistenza dell'inserto ma non incide troppo negativamente sulla finitura superficiale. In compenso, l'usura sul fianco incide gradualmente sulla tolleranza Velocità di taglio vc dimensionale. Criteri di cambio degli inserti Finitura superficiale La finitura superficiale predeterminata è un criterio frequente di cambio degli inserti. La finitura superficiale viene misurata automaticamente in una stazione separata e, ad una determinata qualità di finitura, viene D fornito un valore. Al raggiungimento di questo valore, è il momento di cambiare inserto. Numero di componenti Stabilire il numero predefinito di componenti ribassando del 10–20% la Numero di Finitura durata media del tagliente di un processo ottimizzato. Il valore esatto componenti superficiale dovrà essere determinato caso per caso. predeterminato predefinita? 2 A Strategia a passata singola o doppia ITA Quando si decide la strategia, a taglio singolo o doppio, è importante Strategia a una sola passata considerare i seguenti fattori: - Capacità della macchina - Le caratteristiche più importanti del processo Spesso, si tratta di trovare un equilibrio tra precisione e produttività. Strategia a una sola passata Con una macchina utensile di alta qualità ed un setup stabile, il taglio singolo consente di ottenere livelli accettabili di qualità superficiale e tolleranza dimensionale. B Strategia a due passate Strategia a due passate Quando il setup della macchina è instabile, il componente presenta delle irregolarità o i requisiti finali di qualità superficiale e tolleranza sono molto elevati, la migliore opzione è probabilmente la strategia a doppio taglio. C D 3 A Scelta dell'utensile corretto ITA Tornitura esterna Longitudinale e sfacciatura Scanalatura, filettatura e profilatura B Tornitura interna C Longitudinale, profilatura e filettatura D 4 A Scegliere la giusta qualità ITA La nostra gamma di qualità in CBN è composta da inserti non rivestiti e rivestiti in PVD per varie condizioni di lavorazione. Fate riferimento alle informazioni che seguono per trovare la qualità più adatta alla vostra applicazione B Condizioni Condizioni di di lavorazione: lavorazione: Buone Normali Difficili Buone Normali Difficili CB7105 (H05) CB7115 (H15) Qualità in CBN di scelta prioritaria per Qualità in CBN di scelta prioritaria per bassi avanzamenti e tagli continui in avanzamenti elevati e/o grandi profondità condizioni stabili alla massima velocità di taglio per tagli da continui a leggermente C su acciaio cementato e acciaio temprato interrotti ad alta velocità su acciaio a induzione. cementato e acciaio temprato a induzione. CB7125 (H25) CB7135 (H35) Qualità in CBN di scelta prioritaria per Qualità in CBN di scelta prioritaria per una durata utensile stabile e prevedibile una durata utensile stabile e prevedibile durante la lavorazione di acciaio durante la lavorazione di acciaio cementato o temprato a induzione con cementato o temprato a induzione con tagli leggermente o mediamente tagli fortemente interrotti (bordi non interrotti (bordi smussati del smussati del componente). componente). CB7015 CB7025 Qualità in CBN a basso tenore di CBN. Qualità in CBN per interruzioni medio- Da utilizzare per tagli continui e leggere e tagli continui a velocità medie leggermente interrotti ad alta velocità, su su acciaio cementato e acciaio temprato acciaio cementato e acciaio temprato a a induzione D induzione CB7525 (H30) CB7925 (H35) Qualità in CBN progettata per la Qualità in CBN integrale sviluppata per lavorazione su ghisa grigia e componenti ghisa fortemente legata ma adatta anche sinterizzati, e la tornitura di pezzi come complemento su acciaio temprato temprati fortemente interrotta, con con grandi profondità di taglio o velocità medio-basse. avanzamenti elevati a velocità medio-basse. 5 A Scegliere la giusta geometria ITA Poiché hanno una notevole influenza su durata del tagliente e produttività, la geometria dell'inserto e la preparazione del tagliente sono estremamente importanti nella tornitura di pezzi temprati. La gamma di prodotti in CBN di Sandvik Coromant include inserti con raggio di punta standard, inserti raschianti e l'esclusivo design Xcel. Il raggio di punta standard genera le forze di taglio più basse ed ha minimi requisiti di stabilità mentre le geometrie raschianti ed Xcel consentono di combinare perfettamente l'elevata produttività ad un'eccellente finitura superficiale. Condizione del tagliente: le condizioni del tagliente disponibili nella gamma in CBN di Sandvik Coromant sono quattro: B Fascetta tipo S (smusso + onatura) - Scelta prioritaria per la tornitura di pezzi temprati - Tagliente più robusto rispetto a quello con fascetta a T, che offre una maggiore resistenza alla scheggiatura ed alla Fascetta frattura e la cui durata utensile è più prevedibile tipo S - Finitura superficiale uniforme - Critica nel taglio interrotto e quando si utilizzano elevate profondità di taglio Fascetta tipo T (solo smusso) - La fascetta a T è una comune preparazione del tagliente per CBN Fascetta - Scelta prioritaria per la ghisa tipo T - Buona alternativa alla fascetta a S nella tornitura di pezzi temprati quando sono necessarie ridotte forze di taglio e Forze di taglio tolleranze più strette C Resistenza tagliente Fascetta tipo E (solo onatura) - Consigliata per operazioni di finitura di superleghe resistenti al calore Fascetta - L'onatura contribuisce a rafforzare il tagliente, conferendo tipo E resistenza alla scheggiatura ed alla fratturazione Fascetta tipo F (tagliente affilato) D - Minori forze di taglio, ma con un tagliente più fragile Fascetta - Da utilizzare con valori di avanzamento e profondità di taglio tipo F estremamente ridotti 6 A Geometria degli spigoli degli inserti ITA 1. Raggio - Per condizioni da scarse a stabili 2. WH / WG - Per una migliore finitura superficiale o avanzamenti superiori in condizioni da medie a stabili 3. Xcel (XA) - Per una migliore produttività in condizioni stabili 1. Raggio standard 2. Wiper 4. XB - Geometria per elevate velocità di avanzamento o migliori tolleranze di finitura superficiale con velocità di avanzamento normali in condizioni stabili La geometria Xcel è un ottimo complemento per la finitura. Presenta un tagliente dritto con angolo di registrazione ridotto, che contribuisce a produrre trucioli più sottili e riduce le temperature di taglio, minimizzando la craterizzazione e aumentando la capacità di avanzamento. B 3. Xcel 4. Geometria -XB Preparazione del tagliente La robustezza del tagliente aumenta con l'aumento dell'angolo e della larghezza dello smusso. Un ampio smusso distribuisce le forze di taglio in un'area Larghezza dello smusso maggiore, aumentando la robustezza del tagliente e consentendo l'utilizzo di velocità di avanzamento più elevate. Se la finitura superficiale e la precisione dimensionale sono requisiti Angolo dello fondamentali, un piccolo smusso rappresenta la soluzione migliore. smusso Forze di taglio e temperatura saranno inferiori, riducendo il rischio di vibrazioni. Se i fattori più importanti sono una lunga durata utensile e/o la sicurezza del processo, utilizzare una preparazione del tagliente di scelta prioritaria o robusta. Onatura / ER C Alto Leggera Precisione dimensionale WH/WG XA Scelta prioritaria Forte D Bassa Tipo di interruzione Alto 7 A Preparazioni del tagliente CB7015 e CB7025 ITA Famiglia prodotto T-Max®P CoroTurn®107 CoroTurn®TR Qualità CB7015 CB7025 CB7015 CB7025 CB7015 CB7025 Scelta prioritaria S01030 S01030 S01020 S01020 S01020 S01020 S01030 S01030 S01020 S01020 - - WH/WG T01030 T01020 S01530 T01030 T01030 XA S01515 S01515 S01515 S01515 - - E S01020 T01020 - - - Leggera F S02035 S02035 S01530 S01530 - - Forte T01030 T01030 Preparazioni del tagliente CB7525 Famiglia prodotto T-Max®P / T-Max® CoroTurn®107 Qualità CB7525 CB7525 Scelta prioritaria S01530 S01030 B WH/WG T01020 - XA - - Leggera T01020 T01020 Forte S02035 S01530 Preparazioni del tagliente CB7105 e CB7115 Famiglia prodotto T-Max®P CoroTurn®107 CoroTurn®TR CoroCut®1-2 Qualità CB7105 CB7115 CB7105 CB7115 CB7105 CB7115 CB7105 CB7115 Scelta prioritaria S01525 S01525 S01020 S01020 S01020 S01020 - WH/WG S01520 S01520 S01520 S01520 - - - - XA S01515 S01515 S01515 S01515 - - - - XB - - - - - - S01025 S01025 Leggera S01020 - - - - - - - Forte - S02030 - S02030 - - - - Preparazioni del tagliente CB7125 e CB7135 Famiglia prodotto T-Max®P CoroTurn®107 CoroTurn®TR Qualità CB7125 CB7135 CB7125 CB7135 CB7125 CB7135 S01525 S01530 S01020 S01530 S01020 - Scelta prioritaria S01230* T01020 WH/WG S01520 S01520 S01520 - - - C XA S01515 - S01515 - - - Leggera S01025 S01025 - - - - Forte S02035 - S02030 - - - *=HGR Dati di taglio consigliati per CB7015 / CB7025 / CB7525 / CB7925 Valido per H1.3.Z.HA Qualità CB7015 CB7025 CB7525 CB7925 vc m/min (piedi/min) 120-220 (394-722) 90-150 (295-492) 80-150 (262-492) 60-110 (197-361) fn mm/giro (poll./giro) 0.05-0.25 (.002-.010) 0.05-0.25 (.002-.010) 0.05-0.3 (.002-.012) 0.1-0.40 (.004-.016) fn WH/WG mm/giro (poll./giro) 0.05-0.35 (.002-.014) 0.05-0.35 (.002-.014) 0.05-0.35 (.002-.014) - fn Xcel - T-max P mm/giro (poll./giro) 0.25-0.45 (.010-.018) 0.25-0.45 (.010-.018) - - fn Xcel - CoroTurn 107 mm/giro (poll./giro) 0.15-0.40 (.006-.016) 0.15-0.40 (.006-.016) - - fn HGR mm/giro (poll./giro) - 0.08-0.25 (.003-.010) - - ap mm (poll.) 0.05-0.3 (.001-.012) 0.05-0.3 (.002-.012) 0.05-0.3 (.001-.012) 0.3-0.6 (.012-.016) ap Xcel - T-max P mm (poll.) 0.15-0.25 (.006-.010) 0.15-0.25 (.006-.010) - - ap Xcel - CoroTurn 107 mm (poll.) 0.05-0.20 (.002-.008) 0.05-0.20 (.002-.008) - - ap HGR mm (poll.) - 0.8-2.0 (.003-.008) - - Dati di taglio consigliati per CB7105 / CB7115 / CB7125 / CB7135 D Valido per H1.3.Z.HA Qualità CB7105 CB7115 CB7125 CB7135 vc m/min (piedi/min) 150-250 (492-820) 120-220 (394-722) 100-200 (262-492) 80-160 (262-524) fn mm/giro (poll./giro) 0.05-0.15 (.002-.006) 0.05-0.25 (.002-.010) 0.05-0.3 (.002-.012) 0.05-0.40 (.002-.016) fn WH/WG mm/giro (poll./giro) 0.05-0.25 (.002-.010) 0.05-0.35 (.002-.014) 0.05-0.35 (.002-.014) 0.05-0.35 (.002-.014) fn Xcel - T-max P mm/giro (poll./giro) 0.25-0.40 (.010-.016) 0.25-0.45 (.010-.018) 0.25-0.45 (.010-.018) - fn Xcel - CoroTurn 107 mm/giro (poll./giro) 0.15-0.35 (.006-.014) 0.15-0.40 (.006-.016) 0.15-0.40 (.006-.016) - fn XB - CoroCut 1-2 mm/giro (poll./giro) 0.4-1.2 (.016-.047) 0.4-1.2 (.016-.047) - - fn HGR mm/giro (poll./giro) - - 0.08-0.25 (.003-.010) - ap mm (poll.) 0.05-0.25 (.002-.010) 0.05-0.3 (.002-.012) 0.05-0.5 (.002-.020) 0.05-0.5 (.002-.02) ap Xcel - T-max P mm (poll.) 0.15-0.20 (.006-.008) 0.15-0.25 (.006-.010) 0.15-0.25 (.006-.010) - ap Xcel - CoroTurn 107 mm (poll.) 0.05-0.15 (.002-.006) 0.05-0.20 (.002-.008) 0.05-0.20 (.002-.008) - ap XB - CoroCut 1-2 mm (poll.) 0.08-0.12 (.003-.005) 0.08-0.12 (.003-.005) - - ap HGR mm (poll.) - - 0.8-2.0 (.003-.080) - 8 A ITA Tornitura generale A Troncatura e scanalatura B Tornitura di filetti C Informazioni generali D B C D 9 A Presentazione generale ITA Tornitura generale CoroTurn® TR CoroTurn®107 CoroTurn®111 Geometria Xcel TR-DC.. TR-VB.. CC.. CC.. DC.. SC.. TC.. VB.. TP.. Pagina A3 A4 A6 A8 A9 A10 A11 A12 A13 B T-Max®P Geometria Xcel CN.. CN.. DN.. RN.. SN.. TN.. VN.. WN.. Pagina A16 A18 A20 A22 A24 A26 A27 A28 T-Max® CoroTurn® XS C CN.. RN.. SN.. CXS.. Pagina A31 A32 A33 A35 Troncatura e scanalatura CoroCut®1-2 CoroTurn®XS CoroCut®MB Scanalatura Profilatura Tornitura Scanalatura Scanalatura Tornitura 123-GE/S 123-S 123-RE 123-S CXS.. MB..R MB..T093 Pagina B3 B5 B6 B7 B9 B11 B12 Tornitura di filetti D CoroThread®266 CoroTurn®XS CoroCut®MB Profilo a V 60°, senza Profilo a V 60°, senza Metrica 60°, profilo esecuzione della cresta esecuzione della cresta completo 266RG/RL CXS.. MB..R Pagina C3 C5 C7 Presentazione generale 10 TORNITURA GENERALE A Tornitura generale ITA CoroTurn®TR A2 Inserti A3-A4 CoroTurn®107 A5 Inserti A6-A12 CoroTurn® 111 Inserti A13 T-Max®P A14 B Inserti A15-A29 T-Max® A30 Inserti A31-A33 CoroTurn®XS A34 Utensili da taglio A35 D A1 A TORNITURA GENERALE CoroTurn® TR ITA CoroTurn®TR Per profilatura esterna e interna stabile Applicazione - Profilatura - Da lavorazione media a finitura B Vantaggi e caratteristiche - Il fissaggio stabile degli inserti (iLock) assicura buona ripetibilità e precisione, permettendo comunque di utilizzare dati di taglio elevati - Il refrigerante ad alta precisione migliora il controllo truciolo e la durata utensile - Collegamento del refrigerante e cambi utensile semplici con adattatori "plug and play" o elementi di arresto QS (steli QS) www.sandvik.coromant.com/coroturntr C Interfaccia di bloccaggio iLock™ L'interfaccia T-rail tra attacco ed inserto permette di bloccare l'inserto in modo saldo e preciso. - Elevata stabilità e tolleranze strette - Elevata ripetibilità di posizionamento D A3 TORNITURA GENERALE CoroTurn® TR A2 Inserti TORNITURA GENERALE A CoroTurn®TR, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo D (romboidale 55°) H 7015 7025 7105 7115 7125 LE S RE GB BN CODICE ISO B 13 3.1 5.53 0.4 20° 0.10 TR-DC1304S01020F ✩ ★ ✩ ✩ Finitura .122 .218 .016 20° .004 3.1 5.53 0.8 20° 0.10 TR-DC1308S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ .122 .218 .031 20° .004 C D D2 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A3 A TORNITURA GENERALE Inserti CoroTurn®TR, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo V (romboidale 35°) H 7015 7025 7105 7115 7125 B LE S RE GB BN CODICE ISO 13 3.1 4.53 0.4 20° 0.10 TR-VB1304S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ Finitura .122 .178 .016 20° .004 3.1 4.53 0.8 20° 0.10 TR-VB1308S01020F ✩ ★ ✩ ✩ .122 .178 .031 20° .004 C D D2 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A4 CoroTurn®107 TORNITURA GENERALE A ITA CoroTurn®107 Tornitura interna e tornitura esterna di componenti con elevate sporgenze Applicazione - Tornitura assiale - Profilatura - Barenatura in tirata - Da lavorazione media a finitura B Vantaggi e caratteristiche - Basse forze di taglio - Il bloccaggio a vite assicura stabilità e libero deflusso dei trucioli - Geometrie di inserto e qualità per tutti i materiali - Disponibili geometrie raschianti per avanzamenti elevati ed ottima finitura superficiale - Attacchi e geometrie di inserto con design convenzionale e CoroTurn HP C www.sandvik.coromant.com/coroturn107 Inserti con posizionamento positivo Utensile - Angolo di spoglia inferiore di 5°, 7° - Unità di taglio Coromant Capto® - Ogni tipo di forma e dimensione di inserto - Utensili a stelo - Geometrie e qualità per tutti i campi di applicazione - Utensili a stelo QS - Qualità di inserto anche in materiali di taglio avanzati, PCD, CBN e - Barre di alesatura ceramica - Testine CoroTurn®SL Disponibilità di utensili con EasyFix™ e Silent Tools™. Per refrigerante ad alta precisione Bloccaggio a vite Gli attacchi sono disponibili con ugelli di Favorisce la stabilità ed il libero deflusso dei precisione per un eccellente controllo truciolo. trucioli. D A6 D3 TORNITURA GENERALE CoroTurn®107 A5 A TORNITURA GENERALE Inserti CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 06 1/4 2.4 2.38 0.2 20° 0.10 CCGW060202S01020F ★ CCGW2(1.5)0S0320F B .095 .094 .008 20° .004 2.6 2.38 0.2 20° 0.10 CCGW060202T01020F ★ CCGW2(1.5)0T0320F .102 .094 .008 20° .004 1.5 2.38 0.2 30° 0.10 CCGW060202T01030F ✩ ★ CCGW2(1.5)0T0330F .059 .094 .008 30° .004 2.6 2.38 0.4 20° 0.10 CCGW060204S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ CCGW2(1.5)1S0320F .102 .094 .016 20° .004 2.8 2.38 0.4 30° 0.10 CCGW060204S01030F ✩ ✩ ★ CCGW2(1.5)1S0330F .110 .094 .016 30° .004 2.6 2.38 0.4 30° 0.15 CCGW060204S01530F ★ CCGW2(1.5)1S0530F .102 .094 .016 30° .006 2.8 2.38 0.4 20° 0.10 CCGW060204T01020F ★ ★ CCGW2(1.5)1T0320F .110 .094 .016 20° .004 Finitura 1.8 2.38 0.4 30° 0.10 CCGW060204T01030F ★ CCGW2(1.5)1T0330F .071 .094 .016 30° .004 2.5 2.38 0.8 20° 0.10 CCGW060208S01020F ✩ ★ CCGW2(1.5)2S0320F .098 .094 .031 20° .004 2.0 2.38 0.8 30° 0.10 CCGW060208S01030F ✩ ★ CCGW2(1.5)2S0330F .079 .094 .031 30° .004 2.0 2.38 0.8 30° 0.10 CCGW060208T01030F ★ CCGW2(1.5)2T0330F .079 .094 .031 30° .004 2.6 2.38 0.4 0.5 20° 0.15 CCGW060204S01520FWH ✩ ★ CCGW2(1.5)1S0520FWH .102 .094 .016 .018 20° .006 1.8 2.38 0.4 0.5 30° 0.10 CCGW060204T01030FWH ✩ ★ CCGW2(1.5)1T0330FWH C .071 2.6 .094 2.38 .016 0.8 .018 0.6 30° 20° .004 0.15 CCGW060208S01520FWH ✩ ★ CCGW2(1.5)2S0520FWH .102 .094 .031 .022 20° .006 2.0 2.38 0.8 0.6 30° 0.10 CCGW060208T01030FWH ✩ ★ CCGW2(1.5)2T0330FWH .079 .094 .031 .022 30° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A6 Inserti TORNITURA GENERALE A CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 2.6 3.97 0.4 20° 0.10 CCGW09T304S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ CCGW3(2.5)1S0320F .102 .156 .016 20° .004 B 2.6 3.97 0.4 30° 0.15 CCGW09T304S01530F ✩ ✩ ★ ★ CCGW3(2.5)1S0630F .102 .156 .016 30° .006 2.6 3.97 0.4 30° 0.20 CCGW09T304S02030F ★ CCGW3(2.5)1S0830F .102 .156 .016 30° .008 2.8 3.97 0.4 20° 0.10 CCGW09T304T01020F ★ ★ CCGW3(2.5)1T0320F .110 .156 .016 20° .004 2.5 3.97 0.8 20° 0.10 CCGW09T308S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ CCGW3(2.5)2S0320F .098 .156 .031 20° .004 2.5 3.97 0.8 30° 0.15 CCGW09T308S01530F ✩ ✩ ★ ★ CCGW3(2.5)2S0630F .098 .156 .031 30° .006 2.5 3.97 0.8 30° 0.20 CCGW09T308S02030F ★ ★ CCGW3(2.5)2S0830F .098 .156 .031 30° .008 3.0 3.97 0.8 20° 0.10 CCGW09T308T01020F ★ ★ CCGW3(2.5)2T0320F .118 .156 .031 20° .004 2.4 3.97 1.2 20° 0.10 CCGW09T312S01020F ✩ ✩ ★ ★ CCGW3(2.5)3S0320F .094 .156 .047 20° .004 Finitura 2.3 3.97 1.2 30° 0.15 CCGW09T312S01530F ★ CCGW3(2.5)3S0630F .091 .156 .047 30° .006 2.4 3.97 1.2 0.6 20° 0.15 CCGW09T304S01020FWH ★ CCGW3(2.5)1S0320FWH .095 .156 .047 .024 20° .006 2.6 3.97 0.4 0.5 20° 0.15 CCGW09T304S01520FWH ✩ ★ ★ CCGW3(2.5)1S0520FWH .102 .156 .016 .018 20° .006 1.8 3.97 0.4 0.5 30° 0.15 CCGW09T304S01530FWH ★ CCGW3(2.5)1S0630FWH .071 1.8 .156 3.97 .016 0.4 .018 0.5 30° 20° .006 0.10 CCGW09T304T01020FWH ★ CCGW3(2.5)1T0320FWH C .071 .156 .016 .018 20° .004 2.0 3.97 0.8 0.6 20° 0.10 CCGW09T308S01020FWH ★ CCGW3(2.5)2S0320FWH .079 .156 .031 .022 20° .004 2.5 3.97 0.8 0.6 20° 0.15 CCGW09T308S01520FWH ✩ ★ ★ CCGW3(2.5)2S0520FWH .098 .156 .031 .022 20° .006 2.0 3.97 0.8 0.6 20° 0.10 CCGW09T308T01020FWH ★ CCGW3(2.5)2T0320FWH .079 .156 .031 .022 20° .004 2.3 3.97 1.2 0.6 20° 0.10 CCGW09T312S01020FWH ★ CCGW3(2.5)3S0320FWH .091 .156 .047 .024 20° .004 2.4 3.97 1.2 0.6 20° 0.15 CCGW09T312S01520FWH ✩ ✩ CCGW3(2.5)3S0320FWH .095 .156 .047 .024 20° .006 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A7 A TORNITURA GENERALE Inserti CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) H 7015 7025 7105 7115 7125 LE S REEQ APMX GB BN CODICE ISO 09 3/8 2.3 3.97 1.9 0.2 15° 0.15 CCGX09T3L020-15FXA ✩ ✩ ✩ ✩ ★ Finitura B .091 .156 .075 .008 15° .006 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A8 Inserti TORNITURA GENERALE A CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo D (romboidale 55°) K H CB20 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 07 1/4 2.5 2.38 0.2 20° 0.10 DCGW070202S01020F ★ DCGW2(1.5)0S0320F .098 2.5 .094 2.38 .008 0.2 20° 20° .004 0.10 DCGW070202T01020F ★ DCGW2(1.5)0T0320F B .098 .094 .008 20° .004 1.5 2.38 0.2 30° 0.10 DCGW070202T01030F ✩ ★ DCGW2(1.5)0T0330F .059 .094 .008 30° .004 2.9 2.38 0.4 20° 0.10 DCGW070204S01020F ✩ ✩ ✩ ★ DCGW2(1.5)1S0320F .114 .094 .016 20° .004 2.9 2.38 0.4 30° 0.10 DCGW070204S01030F ✩ ✩ ★ DCGW2(1.5)1S0330F .114 .094 .016 30° .004 2.9 2.38 0.4 30° 0.15 DCGW070204S01530F ★ DCGW2(1.5)1S0530F .114 .094 .016 30° .006 2.8 2.38 0.4 20° 0.10 DCGW070204T01020F ★ ★ DCGW2(1.5)1T0320F .110 .094 .016 20° .004 2.5 2.38 0.8 20° 0.10 DCGW070208S01020F ★ DCGW2(1.5)2S0320F .098 .094 .031 20° .004 2.1 2.38 0.8 30° 0.10 DCGW070208S01030F ✩ ★ DCGW2(1.5)2S0330F .083 .094 .031 30° .004 11 3/8 2.8 3.97 0.2 20° 0.10 DCGW11T302T01020F ★ ★ DCGW3(2.5)0T0320F .110 .156 .008 20° .004 1.8 3.97 0.4 20° 0.10 DCGW11T304S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ DCGW3(2.5)1S0320F .071 .156 .016 20° .004 2.9 3.97 0.4 30° 0.15 DCGW11T304S01530F ✩ ✩ ★ ★ DCGW3(2.5)1S0630F .114 .156 .016 30° .006 2.9 3.97 0.4 30° 0.20 DCGW11T304S02030F ★ DCGW3(2.5)1S0830F Finitura .113 .156 .016 30° .008 2.9 3.97 0.4 20° 0.10 DCGW11T304T01020F ★ ✩ ★ DCWG3(2.5)1T0320F C .114 .156 .016 20° .004 2.5 3.97 0.8 20° 0.10 DCGW11T308S01020F ✩ ✩ ✩ ★ ★ DCGW3(2.5)2S0320F .098 .156 .031 20° .004 3.1 3.97 0.8 30° 0.15 DCGW11T308S01530F ✩ ✩ ★ ★ DCGW3(2.5)2S0630F .122 .156 .031 30° .006 2.5 3.97 0.8 30° 0.20 DCGW11T308S02030F ★ ★ DCGW3(2.5)2S0830F .098 .156 .031 30° .008 3.1 3.97 0.8 20° 0.10 DCGW11T308T01020F ★ ✩ ★ DCGW3(2.5)2T0320F .122 .156 .031 20° .004 2.1 3.97 1.2 20° 0.10 DCGW11T312S01020F ✩ ✩ ✩ ★ DCGW3(2.5)3S0320F .083 .156 .047 20° .004 2.4 3.97 1.2 30° 0.15 DCGW11T312S01530F ★ DCGW3(2.5)3S0630F .094 .156 .047 30° .006 3.7 3.97 0.4 20° 0.10 DCMW11T304S01020E ✩ DCMW3(2.5)1S0320E .144 .156 .016 20° .004 3.4 3.97 0.8 20° 0.10 DCMW11T308S01020E ✩ DCMW3(2.5)2S0320E .132 .156 .031 20° .004 1.8 3.97 0.4 0.5 20° 0.10 DCGW11T304S01020FWH ✩ ★ DCGW3(2.5)1S0320FWH .071 .156 .016 .018 20° .004 2.9 3.97 0.4 0.5 20° 0.15 DCGW11T304S01520FWH ✩ ★ DCGW3(2.5)1S0520FWH .113 .156 .016 .018 20° .006 2.1 3.97 0.8 0.6 20° 0.10 DCGW11T308S01020FWH ✩ ✩ ★ DCGW3(2.5)2S0320FWH .083 .156 .031 .022 20° .004 2.5 3.97 0.8 0.6 20° 0.15 DCGW11T308S01520FWH ✩ ★ DCGW3(2.5)2S0520FWH .098 .156 .031 .022 20° .006 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A9 A TORNITURA GENERALE Inserti CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo S (quadrato) H 7015 7025 7525 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 1.8 3.97 0.4 30° 0.10 SCGW09T304S01030F ✩ ★ SCGW3(2.5)1S0330F B .071 2.8 .156 3.97 .016 0.4 30° 20° .004 0.10 SCGW09T304T01020F ★ SCGW3(2.5)1T0320F .110 .156 .016 20° .004 Finitura 2.1 3.97 0.8 30° 0.10 SCGW09T308S01030F ✩ ★ SCGW3(2.5)2S0330F .083 .156 .031 30° .004 3.1 3.97 0.8 30° 0.15 SCGW09T308S01530F ★ SCGW3(2.5)2S0630F .122 .156 .031 30° .006 3.1 3.97 0.8 20° 0.10 SCGW09T308T01020F ★ SCGW3(2.5)2T0320F .122 .156 .031 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 10 Inserti TORNITURA GENERALE A CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo T (triangolare) K H CB20 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 06 5/32 2.0 1.59 0.2 20° 0.10 TCGW06T102S01020E ★ TCGW1.2(1.2)0S0320E .077 1.5 .063 1.98 .008 0.2 20° 20° .004 0.10 TCGW06T102T01020E ★ TCGW1.2(1.2)0T0320E B .059 .078 .008 20° .004 1.8 1.98 0.4 20° 0.10 TCGW06T104S01020E ✩ ✩ ✩ ✩ ★ TCGW1.2(1.2)1S0320E .071 .078 .016 20° .004 09 7/32 1.8 2.38 0.2 20° 0.10 TCGW090202S01020F ✩ ★ ✩ TCGW1.8(1.5)0S0320F .071 .094 .008 20° .004 2.5 2.38 0.2 20° 0.10 TCGW090202T01020F ★ TCGW1.8(1.5)0T0320F .098 .094 .008 20° .004 1.8 2.38 0.4 20° 0.10 TCGW090204S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ TCGW1.8(1.5)1S0320F .071 .094 .016 20° .004 1.8 2.38 0.4 30° 0.10 TCGW090204S01030F ★ TCGW1.8(1.5)1S0330F .071 .094 .016 30° .004 2.8 2.38 0.4 30° 0.15 TCGW090204S01530F ✩ ★ ★ TCGW1.8(1.5)1S0630F .110 .094 .016 30° .006 3.0 2.38 0.4 20° 0.10 TCMW090204S01020E ✩ TCMW1.8(1.5)1S0320E .118 .094 .016 20° .004 11 1/4 2.8 2.38 0.2 20° 0.10 TCGW110202T01020F ★ TCGW2(1.5)0T0320F .110 .094 .008 20° .004 1.8 2.38 0.4 20° 0.10 TCGW110204S01020F ✩ ★ TCGW2(1.5)1S0320F .071 .094 .016 20° .004 1.8 2.38 0.4 30° 0.15 TCGW110204S01530F ★ TCGW2(1.5)1S0630F .071 .094 .016 30° .006 Finitura 2.8 2.38 0.4 20° 0.10 TCGW110204T01020F ★ ★ TCGW2(1.5)1T0320F .110 .094 .016 20° .004 2.9 2.38 0.8 20° 0.10 TCGW110208S01020F ✩ ★ TCGW2(1.5)2S0320F C .114 .094 .031 20° .004 2.0 2.38 0.8 30° 0.15 TCGW110208S01530F ★ TCGW2(1.5)2S0630F .079 .094 .031 30° .006 1.8 3.18 0.4 20° 0.10 TCGW110304S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ TCGW221S0320F .071 .125 .016 20° .004 2.8 3.18 0.4 30° 0.15 TCGW110304S01530F ★ ★ TCGW221S0630F .110 .125 .016 30° .006 2.8 3.18 0.4 20° 0.10 TCGW110304T01020F ★ TCGW221T0320F .110 .125 .016 20° .004 2.5 3.18 0.8 20° 0.10 TCGW110308S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ TCGW222S0320F .098 .125 .031 20° .004 2.9 3.18 0.8 30° 0.15 TCGW110308S01530F ✩ ★ TCGW222S0630F .114 .125 .031 30° .006 2.9 3.18 0.8 20° 0.10 TCGW110308T01020F ★ TCGW222T0320F .114 .125 .031 20° .004 3.0 2.38 0.4 20° 0.10 TCMW110204S01020E ✩ TCMW2(1.5)1 S0320E .118 .094 .016 20° .004 3.0 2.38 0.8 20° 0.10 TCMW110208S01020E ✩ TCMW2(1.5)2S0320E .118 .094 .031 20° .004 3.0 3.18 0.4 20° 0.10 TCMW110304S01020E ✩ TCMW221S0320E .118 .125 .016 20° .004 3.0 3.18 0.8 20° 0.10 TCMW110308S01020E ✩ TCMW222S0320E .118 .125 .031 20° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 11 A TORNITURA GENERALE Inserti CoroTurn®107, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo V (romboidale 35°) K H CB20 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 11 1/4 2.5 3.18 0.2 20° 0.10 VBGW110302S01020F ★ VBGW220T0320F B .098 2.3 .125 3.18 .008 0.2 20° 20° .004 0.10 VBGW110302T01020F ★ VBGW220T0320F .091 .125 .008 20° .004 2.5 3.18 0.4 20° 0.10 VBGW110304S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ ★ VBGW221S0320F .098 .125 .016 20° .004 2.5 3.18 0.4 30° 0.15 VBGW110304S01530F ★ VBGW221T0530F .098 .125 .016 30° .006 16 3/8 3.0 4.76 0.4 20° 0.10 VBGW160404S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ VBGW331S0320F .118 .188 .016 20° .004 3.0 4.76 0.4 30° 0.10 VBGW160404S01030F ★ VBGW331S0330F .118 .188 .016 30° .004 Finitura 2.5 4.76 0.4 30° 0.15 VBGW160404S01530F ★ ★ VBGW331S0630F .098 .188 .016 30° .006 4.0 4.76 0.4 20° 0.10 VBGW160404T01020F ★ ★ VBGW331T0320F .157 .188 .016 20° .004 3.0 4.76 0.8 20° 0.10 VBGW160408S01020F ✩ ✩ ✩ ✩ ★ VBGW332S0320F .118 .188 .031 20° .004 2.5 4.76 0.8 30° 0.15 VBGW160408S01530F ✩ ★ ★ VBGW332S0630F .098 .188 .031 30° .006 4.0 4.76 0.8 20° 0.10 VBGW160408T01020F ★ ★ VBGW332T0320F .157 .188 .031 20° .004 4.7 4.76 0.4 20° 0.10 VBMW160404S01020E ✩ VBMW331S0320E .185 .188 .016 20° .004 4.1 4.76 0.8 20° 0.10 VBMW160408S01020E ✩ VBMW332S0320E .162 .188 .031 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 12 Inserti TORNITURA GENERALE A CoroTurn®111, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo T (triangolare) H 7015 7025 7105 7115 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 11 1/4 1.8 3.18 0.4 20° 0.10 TPGW110304S01020F ✩ ★ ✩ ✩ TPGW221S0320F Finitura .071 2.0 .125 .016 3.18 0.8 20° 20° .004 0.10 TPGW110308S01020F ✩ ★ ✩ ✩ TPGW222S0320F B .079 .125 .031 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 13 A TORNITURA GENERALE T-Max®P ITA T-Max®P Ottimizzati per la tornitura esterna Applicazione - Tornitura assiale - Sfacciatura - Profilatura - Da sgrossatura a finitura - Tornitura interna di fori di grande diametro, a partire da 50 mm B (2 poll.) Vantaggi e caratteristiche - Soluzione ad alta produttività grazie alle tecnologie Wiper ed Xcel - Refrigerante di precisione per un eccellente controllo truciolo - Lavorazione affidabile e sicura anche nelle applicazioni di sgrossatura - Inserti bilaterali con taglienti robusti - Bloccaggio a leva per lavorazioni con refrigerante, bloccaggio rigido per lavorazioni senza refrigerante e materiali a truciolo corto, bloccaggio a cuneo per una maggiore accessibilità C www.sandvik.coromant.com/tmaxp Inserti Utensile - Ogni tipo di forma e dimensione di inserto - Unità di taglio Coromant Capto® - Geometrie e qualità per tutti i campi di applicazione - Utensili a stelo - Qualità di inserto anche in materiali di taglio avanzati, PCD, CBN e - Barre di alesatura ceramica - Testine CoroTurn®SL - Inserti specifici per refrigerante di precisione Refrigerante di precisione Diverse soluzioni di bloccaggio Gli attacchi sono disponibili con ugelli di precisione Bloccaggio a leva Bloccaggio rigido per un eccellente controllo truciolo. Non consigliato per HPT Consigliato per HPT D A16 D3 TORNITURA GENERALE T-Max®P A 14 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) H 7125 7135 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.6 4.76 0.4 30° 0.15 CNGA120404S01530F ★ CNGA431S0530F .102 2.5 .188 4.76 .016 0.8 30° 30° .006 0.15 CNGA120408S01530F ★ CNGA432S0530F B .098 .188 .031 30° .006 2.5 4.76 0.8 35° 0.20 CNGA120408S02035F ★ CNGA432S0835F .098 .188 .031 35° .008 2.9 4.76 1.2 30° 0.15 CNGA120412S01530F ★ CNGA433S0530F .113 .188 .047 30° .006 Finitura 2.4 4.76 1.2 35° 0.20 CNGA120412S02035F ★ CNGA433S0835F .094 .188 .047 35° .008 2.8 4.76 1.6 35° 0.20 CNGA120416S02035F ★ CNGA434S0835F .110 .188 .063 35° .008 3.5 4.76 0.8 30° 0.12 CNGM120408F-HGR ★ CNGM432F-HGR .138 .188 .031 30° .005 3.5 4.76 1.2 30° 0.12 CNGM120412F-HGR ★ CNGM433F-HGR .138 .188 .047 30° .005 2.5 4.76 0.8 0.6 20° 0.15 CNGA120408S01520FWH ★ CNGA432S0520FWH .098 .188 .031 .022 20° .006 C H CB20 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.8 4.76 0.4 20° 0.10 CNMA120404S01020E ✩ CNMA431S0320E .110 .188 .016 20° .004 Finitura 2.8 4.76 0.8 20° 0.10 CNMA120408S01020E ✩ CNMA432S0320E .110 .188 .031 20° .004 2.7 4.76 1.2 20° 0.10 CNMA120412S01020E ✩ CNMA433S0320E .106 .188 .047 20° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 15 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 2.4 3.18 0.4 30° 0.10 CNGA090304S01030A ✩ ★ CNGA321S0330A .094 .125 .016 30° .004 B 2.4 3.18 0.8 30° 0.10 CNGA090308S01030A ✩ ★ CNGA322S0330A .094 .125 .031 30° .004 2.0 3.18 0.8 35° 0.20 CNGA090308S02035A ★ CNGA322S0835A .079 .125 .031 35° .008 2.4 3.18 0.4 0.5 30° 0.10 CNGA090304S01030AWH ★ CNGA321S0330AWH .094 .125 .016 .018 30° .004 2.4 3.18 0.4 0.5 30° 0.10 CNGA090304T01030AWH ★ CNGA321T0330AWH .094 .125 .016 .018 30° .004 2.4 3.18 0.8 0.6 30° 0.10 CNGA090308S01030AWH ★ CNGA322S0330AWH .094 .125 .031 .022 30° .004 2.4 3.18 0.8 0.6 30° 0.10 CNGA090308T01030AWH ★ CNGA322T0330AWH .094 .125 .031 .022 30° .004 12 1/2 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 CNGA120404S01020A ★ CNGA431S0320A .071 .188 .016 20° .004 2.6 4.76 0.4 20° 0.10 CNGA120404S01020H ★ CNGA431S0320H .102 .188 .016 20° .004 3.0 4.76 0.4 30° 0.10 CNGA120404S01030A ✩ ★ CNGA431S0330A .118 .188 .016 30° .004 2.6 4.76 0.4 25° 0.15 CNGA120404S01525H ✩ ★ ★ CNGA431S0525H .102 .188 .016 25° .006 1.8 4.76 0.4 35° 0.20 CNGA120404S02035A ★ CNGA431S0835A .071 .188 .016 35° .008 3.1 4.76 0.4 35° 0.20 CNGA120404S02035B ★ ★ CNGA431S0835B .122 .188 .016 35° .008 C 3.1 4.76 0.4 20° 0.10 CNGA120404T01020B ★ ★ CNGA431T0320B .122 .188 .016 20° .004 2.9 4.76 0.8 18° 0.10 CNGA120408S01018A ✩ ★ CNGA432S0318A Finitura .114 .188 .031 18° .004 2.5 4.76 0.8 20° 0.10 CNGA120408S01020H ★ CNGA432S0320H .098 .188 .031 20° .004 2.9 4.76 0.8 30° 0.10 CNGA120408S01030A ✩ ★ CNGA432S0330A .114 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 CNGA120408S01525H ✩ ★ ★ CNGA432S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.1 4.76 0.8 30° 0.15 CNGA120408S01530B ★ CNGA432S0630B .083 .188 .031 30° .006 2.5 4.76 0.8 30° 0.20 CNGA120408S02030H ★ CNGA432S0830H .098 .188 .031 30° .008 2.9 4.76 0.8 35° 0.20 CNGA120408S02035A ✩ ★ CNGA432S0835A .114 .188 .031 35° .008 2.1 4.76 0.8 35° 0.20 CNGA120408S02035B ★ CNGA432S0835B .083 .188 .031 35° .008 2.1 4.76 0.8 20° 0.10 CNGA120408T01020B ★ ★ CNGA432T0320B .083 .188 .031 20° .004 2.1 4.76 0.8 30° 0.10 CNGA120408T01030A ★ CNGA432T0330A .083 .188 .031 30° .004 2.8 4.76 1.2 18° 0.10 CNGA120412S01018A ✩ ★ CNGA433S0318A .110 .188 .047 18° .004 2.4 4.76 1.2 20° 0.10 CNGA120412S01020H ★ CNGA433S0320H D .095 .188 .047 20° .004 2.8 4.76 1.2 30° 0.10 CNGA120412S01030A ✩ ★ CNGA433S0330A .110 .188 .047 30° .004 2.4 4.76 1.2 25° 0.15 CNGA120412S01525H ✩ ★ ★ CNGA433S0525H .094 .188 .047 25° .006 2.4 4.76 1.2 30° 0.15 CNGA120412S01530B ★ CNGA433S0630B .094 .188 .047 30° .006 2.4 4.76 1.2 30° 0.20 CNGA120412S02030H ★ CNGA433S0830H .095 .188 .047 30° .008 D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 16 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.8 4.76 1.2 35° 0.20 CNGA120412S02035A ✩ ★ CNGA433S0835A .110 .188 .047 35° .008 2.4 4.76 1.2 35° 0.20 CNGA120412S02035B ★ CNGA433S0835B B .094 .188 .047 35° .008 2.4 4.76 1.2 20° 0.10 CNGA120412T01020B ★ ★ CNGA433T0320B .094 .188 .047 20° .004 2.4 4.76 1.2 30° 0.10 CNGA120412T01030A ★ CNGA433T0330A .094 .188 .047 30° .004 2.8 4.76 1.6 25° 0.10 CNGA120416S01025H ★ CNGA434S0325H .110 .188 .063 25° .004 2.7 4.76 1.6 30° 0.10 CNGA120416S01030A ✩ ★ CNGA434S0330A .106 .188 .063 30° .004 2.3 4.76 1.6 25° 0.15 CNGA120416S01525H ✩ ★ CNGA434S0525H .092 .188 .063 25° .006 2.7 4.76 1.6 35° 0.20 CNGA120416S02035A ★ CNGA434S0835A .106 .188 .063 35° .008 2.1 4.76 0.8 CNGA120408EA ★ CNGA432AA .083 .188 .031 2.4 4.76 1.2 CNGA120412EA ★ CNGA433AA .094 .188 .047 1.8 4.76 0.4 0.8 20° 0.10 CNGA120404T01020BWG ★ ★ CNGA431T0320BWG .071 .188 .016 .031 20° .004 2.9 4.76 0.8 1.0 30° 0.10 CNGA120408S01030AWG ✩ ★ CNGA432S0330AWG .114 .188 .031 .039 30° .004 2.5 4.76 0.8 0.6 20° 0.15 CNGA120408S01520HWG ✩ ★ ★ CNGA432S0520HWG Finitura .098 .188 .031 .022 20° .006 2.1 4.76 0.8 1.0 20° 0.10 CNGA120408T01020BWG ★ ★ CNGA432T0320BWG C .083 .188 .031 .039 20° .004 2.8 4.76 1.2 1.2 30° 0.10 CNGA120412S01030AWG ✩ ★ CNGA433S0330AWG .110 .188 .047 .047 30° .004 2.4 4.76 1.2 1.2 20° 0.15 CNGA120412S01520HWG ✩ ★ CNGA433S0520HWG .095 .188 .047 .047 20° .006 3.0 4.76 0.4 0.5 30° 0.10 CNGA120404S01030AWH ★ CNGA431S0330AWH .118 .188 .016 .018 30° .004 2.6 4.76 0.4 0.5 20° 0.15 CNGA120404S01520HWH ★ CNGA431S0520HWH .102 .188 .016 .018 20° .006 3.0 4.76 0.4 0.5 30° 0.10 CNGA120404T01030AWH ★ CNGA431T0330AWH .118 .188 .016 .018 30° .004 2.9 4.76 0.8 0.6 30° 0.10 CNGA120408S01030AWH ✩ ★ CNGA432S0330AWH .114 .188 .031 .022 30° .004 2.5 4.76 1.2 0.6 20° 0.15 CNGA120408S01520HWH ✩ ★ ★ CNGA432S0520HWH .098 .188 .047 .022 20° .006 2.1 4.76 0.8 0.6 35° 0.20 CNGA120408S02035AWH ✩ ★ CNGA432S0835AWH .083 .188 .031 .022 35° .008 2.9 4.76 0.8 0.6 30° 0.10 CNGA120408T01030AWH ★ CNGA432T0330AWH .114 .188 .031 .022 30° .004 2.8 4.76 1.2 0.6 30° 0.10 CNGA120412S01030AWH ★ CNGA433S0330AWH .110 .188 .047 .024 30° .004 2.4 4.76 1.2 0.6 20° 0.15 CNGA120412S01520HWH ✩ ★ ★ CNGA433S0520HWH .094 .188 .047 .024 20° .006 2.8 4.76 1.2 0.6 30° 0.10 CNGA120412T01030AWH ★ CNGA433T0330AWH .110 .188 .047 .024 30° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 17 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo C (romboidale 80°) H 7015 7025 7105 7115 7125 LE S REEQ APMX GB BN CODICE ISO B 12 1/2 4.76 2.3 0.3 15° 0.15 CNGX1204L025-18AXA ✩ ★ Finitura .188 .091 .010 15° .006 3.3 4.76 2.3 0.3 15° 0.15 CNGX1204L025-18HXA ✩ ★ ★ .128 .188 .091 .010 15° .006 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 18 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo D (romboidale 55°) H 7125 7135 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 11 3/8 2.9 4.76 0.4 30° 0.15 DNGA110404S01530F ★ DNGA331S0530F .114 2.5 .188 4.76 .016 0.8 30° 30° .006 0.15 DNGA110408S01530F ★ DNGA332S0530F B .098 .188 .031 30° .006 15 1/2 2.5 4.76 0.8 30° 0.15 DNGA150408S01530F ★ DNGA432S0530F .098 .188 .031 30° .006 2.5 4.76 0.8 35° 0.20 DNGA150408S02035F ★ DNGA432S0835F Finitura .098 .188 .031 35° .008 3.2 4.76 1.2 30° 0.15 DNGA150412S01530F ★ DNGA433S0530F .125 .188 .047 30° .006 3.2 4.76 1.2 35° 0.20 DNGA150412S02035F ★ DNGA433S0835F .125 .188 .047 35° .008 3.5 4.76 0.8 30° 0.12 DNGM150408F-HGR ★ DNGM432F-HGR .138 .188 .031 30° .005 3.5 4.76 1.2 30° 0.12 DNGM150412F-HGR ★ DNGM433F-HGR .138 .188 .047 30° .005 C H CB20 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 15 1/2 3.3 4.76 0.4 20° 0.10 DNMA150404S01020E ✩ DNMA431S0320E .130 .188 .016 20° .004 Finitura 2.9 4.76 0.8 20° 0.10 DNMA150408S01020E ✩ DNMA432S0320E .114 .188 .031 20° .004 2.6 4.76 1.2 20° 0.10 DNMA150412S01020E ✩ DNMA433S0320E .102 .188 .047 20° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 19 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo D (romboidale 55°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 11 3/8 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 DNGA110404S01020A ★ DNGA331S0320A .071 .188 .016 20° .004 B 3.2 4.76 0.4 30° 0.10 DNGA110404S01030A ✩ ★ DNGA331S0330A .126 .188 .016 30° .004 2.9 4.76 0.4 25° 0.15 DNGA110404S01525H ✩ ★ ★ DNGA331S0525H .114 .188 .016 25° .006 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 DNGA110404T01020B ★ ★ DNGA331T0320B .071 .188 .016 20° .004 2.1 4.76 0.8 20° 0.10 DNGA110408S01020A ★ DNGA332S0320A .083 .188 .031 20° .004 2.8 4.76 0.8 30° 0.10 DNGA110408S01030A ✩ ★ DNGA332S0330A .110 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 DNGA110408S01525H ✩ ★ ★ DNGA332S0525H .098 .188 .031 25° .006 1.8 4.76 0.8 35° 0.20 DNGA110408S02035A ★ DNGA332S0835A .071 .188 .031 35° .008 2.1 4.76 0.8 20° 0.10 DNGA110408T01020B ★ ★ DNGA332T0320B .083 .188 .031 20° .004 2.5 4.76 1.2 30° 0.10 DNGA110412S01030A ★ DNGA333S0330A .098 .188 .047 30° .004 2.1 4.76 1.2 25° 0.15 DNGA110412S01525H ✩ ★ DNGA333S0525H .084 .188 .047 25° .006 15 1/2 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 DNGA150404S01020A ★ DNGA431S0320A .071 .188 .016 20° .004 2.9 4.76 0.4 20° 0.10 DNGA150404S01020H ★ DNGA431S0320H .113 .188 .016 20° .004 C 4.0 4.76 0.4 30° 0.10 DNGA150404S01030A ✩ ★ DNGA431S0330A .157 .188 .016 30° .004 2.9 4.76 0.4 25° 0.15 DNGA150404S01525H ✩ ★ ★ DNGA431S0525H Finitura .114 .188 .016 25° .006 1.8 4.76 0.4 35° 0.20 DNGA150404S02035A ★ DNGA431S0835A .071 .188 .016 35° .008 2.1 4.76 0.8 20° 0.10 DNGA150408S01020A ★ DNGA432S0320A .083 .188 .031 20° .004 2.5 4.76 0.8 20° 0.10 DNGA150408S01020H ★ DNGA432S0320H .098 .188 .031 20° .004 3.6 4.76 0.8 30° 0.10 DNGA150408S01030A ✩ ★ DNGA432S0330A .142 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 DNGA150408S01525H ✩ ★ ★ DNGA432S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.2 4.76 0.8 30° 0.15 DNGA150408S01530B ★ DNGA432S0630B .087 .188 .031 30° .006 2.5 4.76 0.8 30° 0.20 DNGA150408S02030H ★ DNGA432S0830H .098 .188 .031 30° .008 2.1 4.76 0.8 35° 0.20 DNGA150408S02035A ✩ ★ DNGA432S0835A .083 .188 .031 35° .008 2.1 4.76 1.2 20° 0.10 DNGA150412S01020H ★ DNGA433S0320H .084 .188 .047 20° .004 3.3 4.76 1.2 30° 0.10 DNGA150412S01030A ✩ ★ DNGA433S0330A .130 .188 .047 30° .004 3.2 4.76 1.2 25° 0.15 DNGA150412S01525H ✩ ★ ★ DNGA433S0525H D .125 .188 .047 25° .006 3.3 4.76 1.2 30° 0.15 DNGA150412S01530B ★ DNGA433S0630B .130 .188 .047 30° .006 2.1 4.76 1.2 30° 0.20 DNGA150412S02030H ★ DNGA433S0830H .084 .188 .047 30° .008 2.4 4.76 1.2 35° 0.20 DNGA150412S02035A ✩ ★ DNGA433S0835A .094 .188 .047 35° .008 2.9 4.76 1.6 30° 0.10 DNGA150416S01030A ✩ ★ DNGA434S0330A .114 .188 .063 30° .004 D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 20 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo D (romboidale 55°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 15 1/2 2.5 4.76 1.6 25° 0.15 DNGA150416S01525H ✩ ★ ★ DNGA434S0525H .098 .188 .063 25° .006 2.2 4.76 0.8 DNGA150408EA ★ DNGA432AA B .087 .188 .031 2.5 4.76 1.2 DNGA150412EA ★ DNGA433AA .098 .188 .047 3.6 4.76 0.8 0.6 30° 0.10 DNGA150408S01030AWH ✩ ★ DNGA432S0330AWH Finitura .142 .188 .031 .022 30° .004 2.5 4.76 0.8 0.6 20° 0.15 DNGA150408S01520HWH ✩ ★ ★ DNGA432S0520HWH .098 .188 .031 .022 20° .006 2.1 4.76 0.8 0.6 35° 0.20 DNGA150408S02035AWH ★ DNGA432S0835AWH .083 .188 .031 .022 35° .008 3.3 4.76 1.2 0.6 30° 0.10 DNGA150412S01030AWH ✩ ★ DNGA433S0330AWH .130 .188 .047 .024 30° .004 2.1 4.76 1.2 0.6 20° 0.15 DNGA150412S01520HWH ✩ ★ DNGA433S0520HWH .084 .188 .047 .024 20° .006 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 21 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo R (rotondo) H CB20 S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 3.18 4.76 20° 0.10 RNGA090300S01020D ✩ RNGA32S0320D B .125 .188 20° .004 Media C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 22 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo S (quadrato) H CB20 7105 7115 7125 7135 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 SNGA120408S01525F ✩ ★ SNGA432S0525F B .098 .188 .031 25° .006 2.5 4.76 0.8 30° 0.15 SNGA120408S01530F ★ SNGA432S0530F .098 .188 .031 30° .006 2.5 4.76 1.2 25° 0.15 SNGA120412S01525F ✩ ★ SNGA433S0525F .098 .188 .047 25° .006 2.8 4.76 1.2 30° 0.15 SNGA120412S01530F ★ SNGA433S0530F Finitura .110 .188 .047 30° .006 2.8 4.76 1.6 25° 0.10 SNGA120416S01025F ★ ✩ SNGA434S0325F .110 .188 .063 25° .004 2.9 4.76 2.0 25° 0.10 SNGA120420S01025F ★ SNGA435S0325F .114 .188 .079 25° .004 2.8 4.76 2.4 25° 0.10 SNGA120424S01025F ★ ✩ SNGA436S0325F .110 .188 .094 25° .004 3.4 4.76 0.8 20° 0.10 SNMA120408S01020E ✩ SNMA432S0320E .134 .188 .031 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 23 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo S (quadrato) K H 7525 7015 7025 7525 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 2.2 3.18 0.8 30° 0.10 SNGA090308S01030A ★ SNGA322S0330A .087 .125 .031 30° .004 B 12 1/2 2.8 4.76 0.8 30° 0.10 SNGA120408S01030A ✩ ★ SNGA432S0330A .110 .188 .031 30° .004 2.8 4.76 0.8 20° 0.10 SNGA120408T01020B ★ ★ SNGA432T0320B .110 .188 .031 20° .004 Finitura 2.8 4.76 1.2 30° 0.10 SNGA120412S01030A ✩ ★ SNGA433S0330A .110 .188 .047 30° .004 2.8 4.76 1.2 35° 0.20 SNGA120412S02035A ★ SNGA433S0835A .110 .188 .047 35° .008 2.8 4.76 1.2 35° 0.20 SNGA120412S02035B ★ SNGA433S0835B .110 .188 .047 35° .008 2.8 4.76 1.2 20° 0.10 SNGA120412T01020B ★ ★ SNGA433T0320B .110 .188 .047 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 24 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo T (triangolare) H CB20 7125 7135 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 16 3/8 2.5 4.76 0.8 30° 0.15 TNGA160408S01530F ★ TNGA332S0530F B .098 .188 .031 30° .006 3.1 4.76 1.2 25° 0.10 TNGA160412S01025F ★ TNGA333S0325F .122 .188 .047 25° .004 3.1 4.76 1.2 30° 0.15 TNGA160412S01530F ★ TNGA333S0530F .122 .188 .047 30° .006 2.8 4.76 1.6 25° 0.10 TNGA160416S01025F ★ ✩ TNGA334S0325F .110 .188 .063 25° .004 3.9 4.76 2.0 25° 0.10 TNGA160420S01025F ★ ✩ TNGA335S0325F Finitura .154 .188 .079 25° .004 3.6 4.76 2.4 25° 0.10 TNGA160424S01025F ★ ✩ TNGA336S0325F .142 .188 .094 25° .004 3.6 4.76 0.4 20° 0.10 TNMA160404S01020E ✩ TNMA331S0320E .142 .188 .016 20° .004 3.3 4.76 0.8 20° 0.10 TNMA160408S01020E ✩ TNMA332S0320E .130 .188 .031 20° .004 22 1/2 3.2 4.76 0.8 20° 0.10 TNMA220408S01020E ✩ TNMA432S0320E .126 .188 .031 20° .004 2.9 4.76 1.2 20° 0.10 TNMA220412S01020E ✩ TNMA433S0320E .114 .188 .047 20° .004 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 25 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo T (triangolare) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7525 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 11 1/4 1.8 3.18 0.4 30° 0.10 TNGA110304S01030A ✩ ★ TNGA221S0330A B .071 1.8 .125 3.18 .016 0.4 30° 20° .004 0.10 TNGA110304T01020B ★ ★ TNGA221T0320B .071 .125 .016 20° .004 1.5 3.18 0.8 30° 0.10 TNGA110308S01030A ✩ ★ TNGA222S0330A .059 .125 .031 30° .004 2.1 3.18 0.8 20° 0.10 TNGA110308T01020B ★ ★ TNGA222T0320B .083 .125 .031 20° .004 16 3/8 3.0 4.76 0.4 30° 0.10 TNGA160404S01030A ✩ ★ TNGA331S0330A .118 .188 .016 30° .004 2.8 4.76 0.4 25° 0.15 TNGA160404S01525H ✩ ★ TNGA331S0525H .110 .188 .016 25° .006 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 TNGA160404T01020B ★ ★ TNGA331T0320B .071 .188 .016 20° .004 2.7 4.76 0.8 30° 0.10 TNGA160408S01030A ✩ ★ TNGA332S0330A .106 .188 .031 30° .004 Finitura 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 TNGA160408S01525H ✩ ★ TNGA332S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.8 4.76 0.8 30° 0.15 TNGA160408S01530B ★ TNGA332S0630B .110 .188 .031 30° .006 2.0 4.76 0.8 35° 0.20 TNGA160408S02035A ★ TNGA332S0835A .079 .188 .031 35° .008 2.8 4.76 0.8 35° 0.20 TNGA160408S02035B ★ TNGA332S0835B .110 .188 .031 35° .008 2.8 4.76 0.8 20° 0.10 TNGA160408T01020B ★ ★ TNGA332T0320B .110 .188 .031 20° .004 C 2.4 4.76 1.2 30° 0.10 TNGA160412S01030A ✩ ★ TNGA333S0330A .094 .188 .047 30° .004 2.2 4.76 1.2 25° 0.15 TNGA160412S01525H ✩ ★ TNGA333S0525H .087 .188 .047 25° .006 2.4 4.76 1.2 35° 0.20 TNGA160412S02035A ★ TNGA333S0835A .094 .188 .047 35° .008 2.4 4.76 1.2 20° 0.10 TNGA160412T01020B ★ ★ TNGA333T0320B .094 .188 .047 20° .004 D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 26 Inserti TORNITURA GENERALE A T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo V (romboidale 35°) H 7015 7025 7105 7115 7125 LE S RE GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 16 3/8 2.1 4.76 0.4 20° 0.10 VNGA160404S01020A ★ VNGA331S0320A .083 4.4 .188 4.76 .016 0.4 20° 30° .004 0.10 VNGA160404S01030A ✩ ★ VNGA331S0330A B .173 .188 .016 30° .004 2.5 4.76 0.4 25° 0.15 VNGA160404S01525H ✩ ★ ★ VNGA331S0525H .098 .188 .016 25° .006 Finitura 2.4 4.76 0.8 20° 0.10 VNGA160408S01020A ★ VNGA332S0320A .094 .188 .031 20° .004 3.5 4.76 0.8 30° 0.10 VNGA160408S01030A ✩ ★ VNGA332S0330A .138 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 VNGA160408S01525H ✩ ★ ★ VNGA332S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.4 4.76 0.8 35° 0.20 VNGA160408S02035A ✩ ★ VNGA332S0835A .094 .188 .031 35° .008 C D D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 27 A TORNITURA GENERALE Inserti T-Max®P, inserto per tornitura ITA Inserto di tipo W (trigonale 80°) K H 7525 7015 7025 7105 7115 7125 7135 7525 LE S RE BS GB BN CODICE ISO CODICE ANSI 06 3/8 2.4 4.76 0.4 30° 0.10 WNGA060404S01030A ✩ ★ WNGA331S0330A .094 .188 .016 30° .004 B 2.6 4.76 0.4 25° 0.15 WNGA060404S01525H ✩ ★ WNGA331S0525H .102 .188 .016 25° .006 1.8 4.76 0.4 20° 0.10 WNGA060404T01020B ★ ★ WNGA331T0320B .071 .188 .016 20° .004 2.4 4.76 0.8 30° 0.10 WNGA060408S01030A ✩ ★ WNGA332S0330A .094 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 WNGA060408S01525H ✩ ★ WNGA332S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.4 4.76 0.8 20° 0.10 WNGA060408T01020B ★ ★ WNGA332T0320B .094 .188 .031 20° .004 1.8 4.76 0.4 0.8 20° 0.10 WNGA060404T01020BWG ★ ★ WNGA331T0320BWG .071 .188 .016 .031 20° .004 2.4 4.76 0.8 1.0 20° 0.10 WNGA060408T01020BWG ★ ★ WNGA332T0320BWG .094 .188 .031 .039 20° .004 2.4 4.76 0.4 0.5 30° 0.10 WNGA060404S01030AWH ★ WNGA331S0330AWH .094 .188 .016 .018 30° .004 2.6 4.76 0.4 0.5 20° 0.15 WNGA060404S01520HWH ✩ ★ WNGA331S0520HWH .102 .188 .016 .018 20° .006 2.4 4.76 0.4 0.5 30° 0.10 WNGA060404T01030AWH ★ WNGA331T0330AWH .094 .188 .016 .018 30° .004 2.4 4.76 0.8 0.6 30° 0.10 WNGA060408S01030AWH ★ WNGA332S0330AWH .094 .188 .031 .022 30° .004 2.5 4.76 0.8 0.6 20° 0.15 WNGA060408S01520HWH ✩ ★ WNGA332S0520HWH .098 .188 .031 .022 20° .006 C 2.4 4.76 0.8 0.6 30° 0.10 WNGA060408T01030AWH ★ WNGA332T0330AWH .094 .188 .031 .022 30° .004 08 1/2 3.0 4.76 0.4 30° 0.10 WNGA080404S01030A ✩ ★ WNGA431S0330A Finitura .118 .188 .016 30° .004 2.6 4.76 0.4 25° 0.15 WNGA080404S01525H ✩ ★ WNGA431S0525H .102 .188 .016 25° .006 3.1 4.76 0.4 20° 0.10 WNGA080404T01020B ★ ★ WNGA431T0320B .122 .188 .016 20° .004 2.9 4.76 0.8 30° 0.10 WNGA080408S01030A ✩ ★ WNGA432S0330A .114 .188 .031 30° .004 2.5 4.76 0.8 25° 0.15 WNGA080408S01525H ✩ ★ ★ WNGA432S0525H .098 .188 .031 25° .006 2.5 4.76 0.8 30° 0.15 WNGA080408S01530F ★ WNGA332S0530F .098 .188 .031 30° .006 2.0 4.76 0.8 35° 0.20 WNGA080408S02035A ✩ ★ WNGA432S0835A .079 .188 .031 35° .008 3.0 4.76 0.8 20° 0.10 WNGA080408T01020B ★ ★ WNGA432T0320B .118 .188 .031 20° .004 2.8 4.76 1.2 30° 0.10 WNGA080412S01030A ✩ ★ WNGA433S0330A .110 .188 .047 30° .004 2.4 4.76 1.2 25° 0.15 WNGA080412S01525H ✩ ★ ★ WNGA433S0525H .095 .188 .047 25° .006 2.9 4.76 1.2 30° 0.15 WNGA080412S01530F ★ WNGA333S0530F .113 .188 .047 30° .006 2.9 4.76 1.2 20° 0.10 WNGA080412T01020B ★ ★ WNGA433T0320B D .114 .188 .047 20° .004 3.1 4.76 0.4 0.8 20° 0.10 WNGA080404T01020BWG ★ ★ WNGA431T0320BWG .122 .188 .016 .031 20° .004 3.0 4.76 0.8 1.0 20° 0.10 WNGA080408T01020BWG ★ ★ WNGA432T0320BWG .118 .188 .031 .039 20° .004 3.0 4.76 0.4 0.5 30° 0.10 WNGA080404S01030AWH ★ WNGA431S0330AWH .118 .188 .016 .018 30° .004 2.6 4.76 0.4 0.5 20° 0.15 WNGA080404S01520HWH ✩ ★ WNGA431S0520HWH .102 .188 .016 .018 20° .006 D2 D3 D6 TORNITURA GENERALE Inserti A 28 
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