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      Tornitura di pezzi temprati con CBN Scegliere la giusta soluzione Da quando è stato introdotto per la prima volta come materiale per utensili da taglio, negli anni ‘80 del secolo scorso, l’utilizzo del nitruro di boro cubico (CBN) si è evoluto fino a diventare una comune soluzione di lavorazione. I campi di applicazione includono acciai temprati, ghise, superleghe resistenti al calore (HRSA) e metalli sinterizzati. Questi materiali hanno una caratteristica in comune, ovvero sono generalmente difficili da lavorare. Un inserto di CBN può sopportare temperature di taglio e forze elevate senza perdere la sua integrità. Questo è il motivo per cui il CBN assicura una lunga e costante durata del tagliente e permette di ottenere compo- nenti di eccellente finitura superficiale. Sandvik Coromant offre un programma completo di esclusivi prodotti in CBN per la tornitura di finitura degli acciai cementati. In questa brochure, troverete le qualità, le geometrie e le preparazioni del tagliente più adatte alla vostra applicazione. Qualunque sia il design del componente o il requisito di finitura superficiale, elevata produttività e ottima qualità sono garantite. Sapevate che… …il CBN è il secondo materiale più duro al mondo, superato Al contrario, il CBN è chimicamente inerte nei materiali ferrosi solo dal diamante. Questa, oltre a diverse altre caratteristiche e conserva la sua durezza a temperature superiori ai 1000°C estreme, lo rende il materiale da taglio ideale per componenti (1800°F), frequenti nella tornitura di pezzi temprati. duri ed abrasivi. Il CBN ha una stabilità chimica e termica supe- riore rispetto al diamante che, invece, si dissolve nel ferro e ha un limite massimo di temperatura di circa 700°C (1300°F). Indice Scegliere la giusta soluzione.........................................................................................2 Scegliere la giusta geometria........................................................................................6 Scegliere la giusta preparazione del tagliente................................................................8 CoroTurn® TR.............................................................................................................10 Guida alla preparazione del tagliente..........................................................................11 Altre famiglie di inserti................................................................................................14 Preparazione per il successo......................................................................................15 Usura degli inserti......................................................................................................18 Tornitura di pezzi temprati - gamma.............................................................................20 2 Scegliere la giusta qualità Che cos’è la tornitura Ogni qualità CBN nella nostra gamma per la tornitura di pezzi temprati è stata appositamente sviluppata per garantire di pezzi temprati? prestazioni elevate nella finitura di acciai cementati. molto ampia, con Usando una definizione ti ci si riferisce alla • CB7015 - per tagli continui o leggermente interrotti tornitura di pezzi tempra ttati a 55 HRC ed oltre. • CB7025 - per tagli leggermente o mediamente interrotti lavorazione di acciai tra , iaio (acciai al carbonio • CB7525 - per tagli fortemente interrotti Sono diversi i tipi di acc pe r r utensili, acc iai acciai legati, acciai pe i .) che po ssono raggiungere quest Per selezionare la qualità più adatta, determinare quale tipo di cuscinetti, ecc tod i di I comuni me elevati livelli di durezza. taglio descrive meglio la propria applicazione. Nelle pagine che cem en taz ione, l’indurimento per seguono, vi guideremo attraverso la nostra gamma di prodotti CBN tempra sono la , a cuore. Generalmente in modo che possiate trovare la soluzione migliore per il vostro induzione e la tempra ces so di prati è un pro processo. la tornitura di pezzi tem ifin itu ra con elevati requisiti di finitura o sem le e qualità superficiale. precisione dimensiona Campi di applicazione L’illustrazione che segue serve a trovare la giusta qualità per la propria applicazione, mettendo in relazione tenacità della qualità e velocità di taglio. CB7015 CB7025 CB7525 VELOCITÀ DI TAGLIO REQUISITO DI TENACITÀ 3 CB7015 La qualità CB7015 è costituita per il 50% da CBN a grana fine in un esclusivo legante ceramico. Le massime prestazioni si ottengono nei tagli continui o leggermente interrotti, con setup molto stabili della macchina. CB7015 è una qualità rivestita che facilita il rilevamento dell’usura. Dati di taglio consigliati Velocità di taglio, vc m/min 50 (164) 100 (328) 150 (492) 200 (656) 250 (820) (piedi/min) Avanzamento, fn m/giro 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) (poll./giro) Profondità di taglio, 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) AP mm (poll.) = Valore iniziale consigliato CB7025 La qualità CB7025 è costituita da un esclusivo materiale brevettato (US 7670 980 B2) contenente il 60% di CBN, con distribuzione bimodale della grana (1 e 3 µm) in un legante ceramico. L’elevata resistenza alla frattura la rende una qualità molto versatile per la tornitura di pezzi temprati. Oltre a garantire un’eccellente durata del tagliente nel taglio interrotto, è raccomandata anche per la produzione mista e nei casi in cui sussiste una certa instabilità nel setup della macchina. Dati di taglio consigliati Velocità di taglio, vc m/min 50 (164) 100 (328) 150 (492) 200 (656) 250 (820) (piedi/min) Avanzamento, fn m/giro 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) (poll./giro) Profondità di taglio, 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) AP mm (poll.) = Valore iniziale consigliato 4 CB7525 La CB7525 è una qualità molto tenace costituita per il 90% da CBN a grana fine in un legante ceramico. Studiata per la lavorazione della ghisa grigia, è ideale anche nelle applicazioni di tornitura di pezzi temprati con tagli fortemente interrotti (breve tempo di contatto) e con gli acciai molto abrasivi (acciai per utensili, acciai al manganese). Dati di taglio consigliati Velocità di taglio, vc m/min 50 (164) 100 (328) 150 (492) 200 (656) 250 (820) (piedi/min) Avanzamento, fn m/giro 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) (poll./giro) Profondità di taglio, 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) AP mm (poll.) = Valore iniziale consigliato CB7925 La qualità CB7925 contiene il 75% di CBN in un legante ceramico. La distribuzione della grana di CBN è bimodale, con un misto di grana grossa e grana fine (4 e 12 µm). Il principale campo di applicazione è la ghisa fortemente legata ma lavora bene anche nella tornitura di laminati in acciaio e ghisa temprati. Gli inserti di CBN CB7925 sono disponibili solo in forma integrale. Dati di taglio consigliati Velocità di taglio, vc m/min 50 (164) 100 (328) 150 (492) 200 (656) 250 (820) (piedi/min) Avanzamento, fn m/giro 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) (poll./giro) Profondità di taglio, 0.1 (0.0039) 0.2 (0.0079) 0.3 (0.0118) 0.4 (0.0157) 0.5 (0.0197) AP mm (poll.) = Valore iniziale consigliato 5 Scegliere la giusta geometria La geometria dell’inserto e la preparazione del tagliente sono estremamente importanti nella tornitura di pezzi temprati, in quanto hanno una notevole influenza su durata del tagliente e produttività. 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. Raggio di punta standard Il raggio di punta dell’inserto è un importante parametro prestazionale: • Un raggio di punta piccolo: 02, 04 mm (0.008-0.016 poll.) ottimizza il controllo truciolo. • Un raggio di punta grande: 08, 12 mm (0.03-0.05 poll.) genera una migliore finitura superficiale e produce trucioli più sottili, riducendo il livello di usura per craterizzazione nelle operazioni di tornitura di pezzi temprati. • Combinando un grande raggio di punta con una ridotta profondità di taglio, è possibile ridurre le forze in entrata e in uscita. In linea generale, un raggio di punta grande conferisce al tagliente una maggiore robustezza, prolungandone la durata. Utilizzate, quindi, il più grande raggio di punta ammesso dai requisiti del vostro processo. Geometrie raschianti I design degli inserti raschianti -WH e -WG brevettati da Sandvik Coromant sono basati su una serie di raggi misti ed appositamente sviluppati per la tornitura di pezzi temprati. Gli inserti raschianti offrono due possibilità di miglioramento del processo: • Migliore finitura superficiale con dati di taglio standard. • Finitura superficiale standard a velocità di avanzamento sostanzialmente più alte. 6 Xcel Perché la La geometria Xcel ha un tagliente diritto con ridotto angolo di registrazione. Ciò permette di generare trucioli sottili e tornitura di pezzi temprati? temperature di taglio inferiori, minimizzando l’usura per crateriz- zazione. I vantaggi di Xcel diventano particolarmente evidenti quando si utilizza l’intero tagliente; le prestazioni ottimali r e processo di finitura pe si ottengono su superfici diritte per le operazioni di finitura ad una In passato, il più comun tific a. temprato era la ret passata, a velocità di avanzamento da 0.3 fino a 0.5 mm/giro i componenti in acciaio nte zzi temprati è ampiame (0.012-0.02 poll./giro). La massima profondità di taglio Oggi, la tornitura di pe ed ternativa efficiente è di 0.25 mm (0.01 poll.). Su un inserto Xcel, è possibile usare considerata come un’al di pezzi temprati può otto taglienti. economica. La tornitura nel ente la produttività e, incrementare notevolm gi in termini di sos i- ten contempo, fornire vantag bilità ambientale. • Alta qualità di produzione • Riduzione del tempo per componente so • Flessibilità del proces ti di investimento • Diminuzione dei cos in macchine rbimento di potenza • Riduzione dell’asso lizzare refrigerante • Possibilità di non uti li facilitata • Gestione dei trucio re i trucioli • Possibilità di ricicla Geometrie d’inserto I dati che seguono, relativi alla qualità superficiale, forniscono un’indicazione di quale geometria scegliere in determinate condizioni. 1. Raggio 2. Raschiante 3. Xcel™ fn=0.1 mm/giro fn=0.2 mm/giro fn=0.5 mm/giro (0.0039 poll./giro) (0.0079 poll./giro) (0.0197 poll./giro) r= 0.8 mm/ r= 0.8 + WH (0.0315 pollici) (0.0315 poll. + WH) Ra 0.433 μm in 0.000017 Ra 0.391 μm in 0.000015 Ra 0.935 μm in 0.000037 Durezza = 58-62 HRC Rz 1.72 μm in 0.000068 Rz 1.67 μm in 0.000066 Rz 4.60 μm in 0.000181 AP = 0,15 mm (0.0059 poll.) vc = 160 m/min (525 piedi/min) Geometria standard Geometria WH Xcel • Minori requisiti di stabilità • Scelta prioritaria versatile • Requisiti di stabilità • Forze di taglio inferiori • Ridotte forze di taglio molto elevati • Normale rapporto tra finitura • Bassi requisiti di stabilità • Buona finitura superficiale ed avanzamento • Buona finitura superficiale a superficiale ad normale velocità di avanzamento elevate velocità di avanzamento 7 Scegliere la giusta preparazione del tagliente La combinazione tra raggio di punta e preparazione del tagliente ha una notevole influenza su durata del tagliente, finitura superficiale ed integrità del pezzo lavorato. È molto importante sele- zionare le dimensioni dello smusso e le condizioni del tagliente più adatte alla propria applicazione Condizione del tagliente Le condizioni del tagliente disponibili nella gamma in CBN di Sandvik Coromant sono tre: + Fascetta tipo S (smusso + onatura) • Scelta prioritaria per la tornitura di pezzi temprati Fascetta • Tagliente più robusto rispetto a quello con fascet- tipo S ta a T, con maggiore resistenza alla scheggiatura e rottura e, di conseguenza, durata tagliente più prevedibile • Finitura superficiale uniforme • Essenziale nel taglio interrotto e quando si utiliz- zano elevate profondità di taglio • La velocità di avanzamento deve essere superiore alle dimensioni di onatura Forze di taglio Robustezza del tagliente Fascetta tipo T (solo smusso) • La fascetta a T è una comune preparazione Fascetta del tagliente per CBN tipo T • Scelta preferenziale per la ghisa • Buona alternativa alla fascetta a S nella tornitura di pezzi temprati quando sono necessarie ridotte forze di taglio e tolleranze più strette Fascetta tipo E (solo onatura) Fascetta • Consigliata per operazioni di finitura di superleghe resistenti al calore tipo E • L’onatura contribuisce a rafforzare il tagliente, conferendo resistenza alla scheggiatura ed alla rottura • Le velocità di avanzamento devono essere superiori alle dimensioni di onatura, per con- sentire un’effettiva azione di taglio - e prevenire lo sfregamento 8 Safe - Lok ivi è dei nostri inserti negat La tecnologia Safe-Lok an t. Aggiunge di Sandvik Corom una soluzione esclusiva o che loccaggio meccanic alla brasatura un interb tà in ori di robustezza e affidabili conferisce livelli superi vose. condizioni di taglio gra Larghezza ed angolo dello smusso In generale, la robustezza del tagliente sugli inserti di CBN aumenta Dato che la tornitura di pezzi temprati viene generalmente proporzionalmente alla larghezza ed all’angolo dello smusso ma utilizzata come operazione di finitura, è necessario individuare comporta anche l’aumento delle forze di taglio e della temperatura. la configurazione ottimale dell’inserto in grado di generare componenti di alta qualità ed uno stabile processo di produzione, Uno smusso largo distribuisce le forze di taglio su un’area più con una buona durata del tagliente. grande, rendendo il tagliente più robusto e permettendo di lavorare con velocità di avanzamento superiori. Quando i fattori più impor- tanti sono stabilità del processo e costante durata del tagliente, la migliore soluzione è rappresentata da uno smusso grande. Se i principali requisiti sono finitura superficiale e precisione dimensionale, i risultati ottimali sono garantiti da uno smusso piccolo. Forze di taglio e temperatura saranno inferiori, così come le vibrazioni. In alcuni casi, quando la finitura superficiale è un fattore critico, può risultare utile un tagliente con onatura (fascetta tipo E), anche se la durata del tagliente sarà più breve. Larghezza dello smusso Angolo dello smusso Angolo dello smusso 10° 15° 20° 25° 30° 35° Accuratezza e precisione della forma Stabilità del processo, durata del tagliente 9 CoroTurn® TR CoroTurn®TR rappresenta una soluzione esclusiva per la profilatura ad alta precisione dei componenti in acciaio temprato. L’interfaccia iLock assicura un posizionamento estrema- mente stabile e sicuro dell’inserto nella sede. In questo modo, CoroTurn® TR elimina i micro- movimenti dell’inserto che possono verificarsi durante le operazioni di profilatura quando, al cambiamento del percorso dell’utensile, l’inserto è soggetto a forze di taglio multidirezionali. CoroTurn®TR è disponibile nelle qualità CBN CB7015 e CB7025. • Massima stabilità dell’inserto nell’utensile • Posizionamento degli inserti ripetibile • Tolleranze più strette ed elevata qualità superficiale • Durata del tagliente lunga e prevedibile 10 Guida alla preparazione del tagliente Selezione della geometria tagliente CB7015 Taglio Taglio Taglio mediamente fortemente continuo interrotto interrotto CB7015 S01030 - Scelta prioritaria. T01030 - Da utilizzare per ridurre le vibrazioni Geometria E e le forze di taglio con raggio standard. Scelta negativa prioritaria per l’inserto WH. Scelta ria T01030 S02035 - Robusto tagliente per tagli interrotti e condizioni instabili di setup della macchina. a S01030 priorit E - Per operazioni di finitura di superleghe resistenti al calore (HRSA). Utilizzabile per la tornitura di pezzi temprati a taglio S02035 continuo, dove sono necessarie forze di taglio molto basse. S01020 - Scelta prioritaria. Geometria T01020 - Da utilizzare per ridurre le vibrazioni positiva T01020 Scelta ria e le forze di taglio. a priorit S01030 - Un tagliente robusto per piccoli inserti. S01020 T01030 - Un tagliente robusto per piccoli inserti. Da utilizzare per ridurre le vibrazioni e le forze di taglio. T01030 S01530 - Un tagliente molto robusto per tagli interrotti e setup instabili quando S01030 si usano inserti più grandi. S01530 11 Selezione della geometria CB7025 Taglio Taglio Taglio mediamente fortemente continuo interrotto interrotto CB7025 S01030 - Scelta prioritaria. Geometria S01020 - Da utilizzare quando sono necessarie negativa forze di taglio inferiori. S02035 - Robusto tagliente per tagli interrotti S01020 e setup instabili. Scelta ria a S01030 priorit S02035 Scelta ria S01020 - Scelta prioritaria. a priorit Geometria S01030 - Un tagliente più robusto. positiva T01030 - Un tagliente più robusto. Da utilizzare SO1020 per ridurre le vibrazioni e le forze di taglio. S01530 - Un tagliente molto robusto per tagli interrotti e setup instabili. T01030 S01030 S01530 12 ponibili metrie di taglio sono dis Ulteriori opzioni di geo gramma Tailor Made. attraverso il nostro pro Selezione della geometria tagliente CB7525 (per materiali ISO-H) Taglio Taglio Taglio mediamente fortemente continuo interrotto interrotto CB7525 S02035 - Scelta prioritaria. Geometria S01530 - Un tagliente robusto quando sono negativa necessarie forze di taglio inferiori. T01020 - Da utilizzare per minimizzare le forze T01020 di taglio e ridurre le vibrazioni. Scelta prioritaria per la ghisa. S01530 Scelta ria a priorit S02035 S01030 - Scelta prioritaria. Geometria S01530 - Un tagliente più robusto. positiva T01020 - Da utilizzare per ridurre le forze di taglio e le vibrazioni. Scelta prioritaria per la ghisa. T01020 Scelta ria a priorit S01030 S01530 13 CBN in Massimi risultati con altre famiglie CoroCut® di inserti • Dati di taglio iniziali - velocità: 120 m/min (390 piedi/min) mm/giro - avanzamento: 0.04 (0.0016 poll./giro ) te per tempi Oltre all’assortimento dedicato alla tornitura generale, la nostra gamma • Utilizzare refrigeran CBN include anche inserti per troncatura e scanalatura, filettatura e di taglio lunghi lavorazione di piccoli componenti. • Utilizzare un utensile con sporgenza cor ta inserto Sistema CoroCut® 1-2 • Utilizzare una sede CoroCut 1-2 è la scelta prioritaria per troncatura, profilatura e scanalatura. della più grand e mis ura possibile Il sistema è basato su un design brevettato “a binario” e “a V” che, unita- mente alla lunghezza dell’inserto, consente di ottenere una stabilità ecce- zionale. Questa combinazione permette di lavorare con dati di taglio superiori migliorando comunque la produttività e garantendo tolleranze strette rispetto a qualunque altro sistema in commercio. Gli inserti CoroCut con geometria -GE sono adatti alla scanalatura mentre quelli con geometria -RE sono ideali per la profilatura. Per le qualità CB7015 e CB20, sono disponibili larghezze d’inserto da 2.5 a 8.0 mm (0.1-0.3 poll.). CoroThread ® 266 Gli inserti CoroThread® 266 garantiscono prestazioni di filettatura ad alta precisione. L’esclusiva interfaccia iLock tra inserto e sede dell’utensile elimina il movimento dell’inserto dovuto alle vibrazioni generate dalle forze di taglio. Inserti disponibili nella qualità CB7015. CoroTurn® XS Inserti di precisione di piccole dimensioni, fino a 7.0 mm (0.23 poll.) per le operazioni di filettatura e fino a 6.2 mm (0.24 poll.) per scanalatura e filettatura. L’esclusivo sistema di bloccaggio li rende affidabili e facili da usare. Tutti gli inserti di scanalatura CoroTurn XS producono scanalature con fondo piano e raggio di punta affilato. Inserti disponibili nella qualità CB7015. CoroCut® MB CoroCut MB è un sistema di scanalatura, tornitura e filettatura ad alta precisione per la lavorazione di fori a partire da 10 mm (0.394 poll.) di diametro. Grazie all’affilatezza del filo tagliente dell’inserto ed al sottile strato di rivestimento, è adatto alla lavorazione interna. Inserti disponibili nella qualità CB7015. 14 Preparazione per il successo Design del componente e preparazione L’attenta preparazione del componente allo stato tenero (non trattato) contribuisce a migliorare il processo di tornitura dei pezzi temprati. Date le profondità di taglio relativamente basse utilizzate nella tornitura di pezzi temprati, nella lavorazione dei pezzi non trattati sono indispensabili tolleranze dimensionali strette 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 teneri, va ricordato quanto segue: • Evitare la formazione di bave • Mantenere strette le tolleranze dimensionali • Eseguire smussi e raggi prima della tempra • Evitare di entrare o uscire bruscamente dal taglio • Entrare o uscire programmando i movimenti del raggio Bloccaggio dei componenti Le griffe di bloccaggio larghe offrono diversi vantaggi rispetto alle tradizionali griffe a tre punti. Questo vale particolarmente per i componenti a parete sottile che richiedono un bloccaggio estremamente sicuro. Il componente dovrebbe essere il più vicino possibile ai cuscinetti del mandrino. Come regola generale, per i pezzi supportati ad una sola estremità, è consigliabile un rapporto tra lunghezza e diametro di 2:1 che, al massimo, può arrivare a 4:1. In presenza di un ulteriore supporto della contropunta, il rapporto può essere esteso a 8:1. Anche il corretto allineamento di punta e contropunta contribuisce alla rigidità del setup. 15 Portautensili e bloccaggio degli inserti Utilizzare Coromant Capto per ottenere la massima stabilità. In alternativa, grazie alla loro rigidità inerente, le barre in metallo duro sono preferibili a quelle in acciaio. Utilizzare un utensile rigido di grande sezione trasversale e mantenere la sporgenza più corta possibile. Per gli inserti di CBN, è consigliabile affidarsi alla sicurezza ed alla stabilità garantite dal sistema di bloccaggio CoroTurn® RC. Lavorazione con o senza refrigerante Il taglio senza refrigerante è uno dei principali vantaggi della tornitura di pezzi temprati. Gli inserti di CBN possono tollerare temperature di taglio superiori a 1000°C (1800°F). In generale, l’uso di CBN in condizioni “a secco” ha un effetto positivo sulla durata del tagliente, soprattutto nei tagli interrotti. Eliminazione del refrigerante: • Riduzione dei costi • Gestione facilitata dei trucioli • Sostenibilità dal punto di vista ambientale Esistono, tuttavia, alcune situazioni in cui il refrigerante è necessario: • Per facilitare la rottura dei trucioli • Per controllare la stabilità termica del pezzo • Per dissipare il calore durante la lavorazione di componenti di grandi dimensioni Il flusso di refrigerante deve essere applicato uniformemente sull’intera lunghezza di taglio. 16 Strategia a inserto singolo o doppio Quando si decide la strategia, a inserto singolo o doppio, è importante considerare i seguenti fattori: • La capacità della macchina • Le misure più importanti del processo. Strategia Spesso, si tratta di trovare un equilibrio tra precisione e produttività. a inserto singolo Strategia a inserto singolo Con una macchina utensile di alta qualità ed un setup stabile, il taglio con un inserto singolo consente di ottenere livelli accettabili di qualità superficiale e tolleranza dimensionale. Strategia a inserto doppio Strategia Quando il setup della macchina è instabile, il componente presenta a inserto doppio delle irregolarità o i requisiti finali di qualità superficiale e tolleranza sono molto elevati, la migliore opzione è probabilmente la strategia a doppio inserto. 17 Usura degli inserti Nella tornitura di pezzi temprati, le forme più comuni di usura dell’inserto in CBN sono la craterizzazione e l’usura sul fianco. Il processo di usura dipende da una serie di fattori: • Materiale da lavorare • Qualità del CBN • Condizioni di taglio • Geometria del tagliente • Stabilità della macchina. Usura per craterizzazione La craterizzazione predomina quando si lavorano gli acciai cementati ed è provocata, principalmente, dall’usura chimica dovuta alle temperature ed alle forze estremamente alte in corrispondenza del punto di contatto tra pezzo ed inserto di CBN. Lo sviluppo dell’usura per craterizzazione indebolisce il tagliente, incidendo negativamente sulla sua durata. Usura sul fianco L’usura sul fianco è più comune a velocità di taglio inferiori e quando si lavorano acciai più abrasivi, come quelli per cuscinetti o utensili. Il principale meccanismo di usura è l’abrasione. Una pronunciata usura sul fianco ha un effetto negativo sull’integrità della superficie e sulla precisione dimensionale. Anche se i meccanismi di usura sono complessi, è possibile controllarli in modo da ottenere una lavorazione uniforme ed affidabile. 18 Raccomandazioni per la risoluzione di problemi Usura degli inserti Soluzione Usura sul fianco • Aumentare la velocità di taglio. • Aumentare l’avanzamento. Usura per • Ridurre la velocità di taglio. craterizzazione • Aumentare l’avanzamento. Scheggiatura • Controllare la stabilità, eliminare le vibrazioni. • Non utilizzare refrigerante. • Utilizzare un tagliente più robusto; - Geometria del tagliente a S - Aumentare le dimensioni dello smusso (angolo e/o larghezza) - Utilizzare un raggio di punta più grande. Cricca / frattura • Utilizzare inserti non rivestiti. • Controllare la stabilità, eliminare le vibrazioni. • Controllare/sostituire il supporto. • Verificare che l’utensile sia allineato al centro. • Non utilizzare refrigerante. • • Ridurre l’avanzamento. • Ridurre la profondità di taglio. • • Utilizzare un tagliente più robusto; - Geometria del tagliente a S - Aumentare le dimensioni dello smusso (angolo e/o larghezza) - Utilizzare un raggio di punta più grande. - Utilizzare un inserto raschiante. Usura ad intaglio • Aumentare la velocità. • Ridurre l’avanzamento. • Ridurre/variare la profondità di taglio. 19 ITA Chiave dei codici Millimetri pollici 1 Forma dell'inserto 3 Tolleranze, millimetri 3 Tolleranze, pollici Classe S IC / W1 B C D G ±0.13 ±0.025 B B M ±0.13 ±0.05 − ±0.151) U ±0.13 ±0.08 − ±0.251) A E ±0.025 ±0.025 1) Varia in funzione della dimensione del iC. K R Vedere la tabella sotto riportata. A: Diametro teorico del cerchio inscritto dell'inserto. Cerchio inscritto Classe di tolleranza T: Spessore dell'inserto. S T B: Vedere i valori. IC mm M U 3.97 Tolleranze in pollici 5.0 Classe B: A: T: V W 5.56 A ± .0002 ± .001 ± .001 6.0 ±0.05 ±0.08 B .0002 .001 .005 6.35 C .0005 .001 .001 8.0 9.525 D .0005 .001 .005 2 Angolo di spoglia inferiore 10.0 E .001 .001 .001 dell’inserto 12.0 ±0.08 ±0.13 F .0002 .0005 .001 12.7 G .001 .001 .005 15.875 H .0005 .0005 .001 B C 16.0 ±0.10 ±0.18 J .0002 .002-.005 .001 19.05 K .0005 .002-.005 .001 20.0 L .001 .002-.005 .001 25.0 ±0.13 ±0.25 E N 25.4 M .002-.005 .002-.005 .005 31.75 ±0.15 ±0.25 U .005-.012 .005-.010 .005 32.0 N .002-.010 .002-.004 .001 Per gli inserti positivi iC si riferisce al lato tagliente. P O Descrizione Vedere la condizione tagliente F (riquadro 8). specifica 5 Dim. inserto Cerchio inscritto, pollici Lunghezza del tagliente, millimetri 4 Tipo di inserto C D R S T V W K A Q IC mm IC pollici 3.18 1/8" 05 Il cerchio 3.97 5/32" 06 inscritto è 5.0 05 G R indicato in 09 1/8". 6.0 06 6.35 1/4" 06 07 11 11 8.0 08 M T 9.525 3/8" 09 11 09 09 16 16 06 16*) Lunghezza del tagliente, pollici 10.0 10 12.0 12 12.7 1/2" 12 15 12 12 22 22 08 N W 15.875 5/8" 16 15 15 27 16.0 16 19.0 3/4" 19 19 19 33 20.0 20 25.0 251) P X Per gli inserti di forma 25.4 1" 25 252) 25 rettangolare e rombica la 31.75 1/4" 31 lunghezza del tagliente è 32 32 Forma indicata in mm. speciale *) Per la forma d'inserto K (KNMX, KNUX) viene indicata solamente la lunghezza teorica del tagliente. 1) Versione base in mm 2) Versione base in pollici A1 20 ITA 6 Spesssore dell'inserto, S mm, pollici 7 Raggio di punta, RE mm, pollici Millimetri: Pollici: Dimensione reale: Millimetri pollici 00 = 0 00 Rotondo 01 S= 1.59 1. S= .0625 01 = 0.1 03 .004 T1 S= 1.98 (1.2) S= .075 02 = 0.2 0 .008 02 S= 2.38 (1.5) S= 3/32 04 = 0.4 1 = 1/64 .0156 03 S= 3.18 2 S= 1/8 05 = 0.5 T3 S= 3.97 (2.5) S= 5/32 08 = 0.8 2 = 1/32 .0312 04 S= 4.76 3 S= 3/16 10 = 1.0 05 S= 5.56 4 S= 1/4 12 = 1.2 3 = 3/64 .047 06 S= 6.35 5 S= 5/16 15 = 1.5 07 S= 7.94 6 S= 3/8 16 = 1.6 4 = 1/16 .0625 09 S= 9.52 6.3 S= .394 24 = 2.4 6 = 3/32 .094 10 S= 10.00 7.6 S= .475 32 = 3.2 8 = 1/8 .125 12 S= 12.00 Nota: Vedere l'esempio per l'approssimazione del raggio di punta metrico. 16=1.6 mm =.063≈.0625 poll. 8 Condizione del tagliente 12 Tipo di inserto (CBN) F Tagliente affilato Per soddisfare una vasta gamma di esigenze di lavorazione vengono prodotti diversi tipi di inserti che comprendono CBN e PCD. Per individuare facilmente i vari tipi, Sandvik Coromant utilizza una lettera che indica le varianti. E (A) Tagliente con trattamento ER A CBN, Inserti a più taglienti - Completamente sostituibili A (pollici) CBN in entrambi i lati degli spigoli dell'inserto in metallo duro E (millimetri) T Fascetta B CBN, Inserti a più taglienti negativa - Completamente sostituibili - CBN brasato nella parte superiore e inferiore degli spigoli dell'inserto in metallo duro K Doppia fascetta negativa E CBN, Inserti a punta singola S Fascetta - Non sostituibili negativa e - CBN brasato solamente su uno spigolo dell'inserto in metallo duro tagliente con trattamento ER F CBN, Inserti a punta multipla - Sostituibili 9 Larghezza dello smusso - CBN brasato su ogni spigolo dell'inserto in metallo duro ISO mm ANSI, pollici 010 BN = 0.10 03 BN = (.003) 015 BN = 0.15 06 BN = (.006) D CBN, Inserti con rivestimento superiore di CBN 020 BN = 0.20 08 BN = (.0078) - Sostituibili 025 BN = 0.25 08 BN = (.0098) 070 BN = 0.70 30 BN = (.030) - CBN sinterizzato completamente sulla parte superiore dell'inserto in 150 BN = 1.50 60 BN = (.060) metallo duro 200 BN = 2.00 80 BN = (.080) M CBN, inserti integrali - Completamente sostituibili 10 - Modalità inserto completo di CBN Angolo dello smusso, gradi 13 Geometria Wiper (raschiante) 15 GB = 15° 30 GB = 30° Le nostre esclusive tecnologie Wiper e Xcel possono essere utilizzate per 20 GB = 20° 35 GB = 35° migliorare la produttività e ottenere una finitura superficiale superiore. 25 GB = 25° WG Geometria raschiante per lavorazioni generiche Permette alte velocità di avanzamento nella tornitura di pezzi temprati (HPT) 11 Esecuzione dell'inserto Adatta per la lavorazione di finitura della ghisa grigia (GCI) Gli inserti progettati esclusivamente per la lavorazione WH Geometria raschiante ottimizzata per la lavorazione di pezzi temprati (HPT) in direzione destra o sinistra sono indicati qui sotto. Basse forze di taglio per una finitura superficiale superiore Concepita per prestazioni di picco ad elevate velocità di avanzamento per la tornitura di finitura di pezzi temprati R Esecuzione destra Xcel Consente l'uso di velocità di avanzamento superiori rispetto alle altre XA geometrie raschianti L Esecuzione sinistra Mantiene la finitura superficiale A2 21 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Rombico 80° K H CB20 7525 7925 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.6 .102 CNGX1204L025-18AXA ✩ ✩ CNGX1204L025-18AXA 09 3/8 2.3 .091 CNGA090304S01030AWH ✩ CNGA321S0330AWH 2.2 .087 CNGA090308S01030AWH ✩ CNGA322S0330AWH 12 1/2 2.8 .110 CNGA120404S01030AWH ✩ CNGA431S0330AWH 2.7 .106 CNGA120408S01030AWH ✩ ✩ CNGA432S0330AWH 2.0 .079 CNGA120408S02035AWH ✩ ✩ CNGA432S0835AWH 2.7 .106 CNGA120412S01030AWH ✩ CNGA433S0330AWH 09 3/8 2.3 .091 CNGA090304T01030AWH ✩ CNGA321T0330AWH 2.2 .087 CNGA090308T01030AWH ✩ CNGA322T0330AWH 12 1/2 2.8 .110 CNGA120404T01030AWH ✩ CNGA431T0330AWH 2.7 .106 CNGA120408T01030AWH ✩ CNGA432T0330AWH 2.7 .106 CNGA120412T01030AWH ✩ CNGA433T0330AWH 12 1/2 2.7 .106 CNGA120408S01030AWG ✩ ✩ CNGA432S0330AWG 2.7 .106 CNGA120412S01030AWG ✩ ✩ CNGA433S0330AWG Finitura 12 1/2 2.8 .110 CNGA120404T01020BWG ✩ ✩ CNGA431T0320BWG 2.7 .106 CNGA120408T01020BWG ✩ ✩ CNGA432T0320BWG 09 3/8 2.3 .091 CNGA090304S01030A ✩ ✩ CNGA321S0330A 2.2 .087 CNGA090308S01030A ✩ ✩ CNGA322S0330A 2.0 .079 CNGA090308S02035A ✩ CNGA322S0835A 12 1/2 1.8 .071 CNGA120404S01020A ✩ CNGA431S0320A 2.8 .110 CNGA120404S01030A ✩ ✩ CNGA431S0330A 1.8 .071 CNGA120404S02035A ✩ CNGA431S0835A 2.8 .110 CNGA120404S02035B ✩ CNGA431S0835B 2.0 .079 CNGA120408S01018A ✩ ✩ CNGA432S0318A 2.7 .106 CNGA120408S01030A ✩ ✩ CNGA432S0330A 2.0 .079 CNGA120408S01530B ✩ CNGA432S0630B 2.0 .079 CNGA120408S02035A ✩ ✩ CNGA432S0835A 2.8 .110 CNGA120408S02035B ✩ CNGA432S0835B 2.3 .091 CNGA120412S01018A ✩ ✩ CNGA433S0318A 2.7 .106 CNGA120412S01030A ✩ ✩ CNGA433S0330A 2.3 .091 CNGA120412S01530B ✩ CNGA433S0630B 2.3 .091 CNGA120412S02035A ✩ ✩ CNGA433S0835A 2.8 .110 CNGA120412S02035B ✩ CNGA433S0835B 2.6 .102 CNGA120416S01030A ✩ ✩ CNGA434S0330A 2.7 .106 CNGA120416S02035A ✩ CNGA434S0835A Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A3 22 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Rombico 80° K H CB20 7525 7925 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 12 1/2 2.8 .110 CNGA120404T01020B ✩ ✩ CNGA431T0320B 2.7 .106 CNGA120408T01020B ✩ ✩ CNGA432T0320B 2.0 .079 CNGA120408T01030A ✩ CNGA432T0330A 2.7 .106 CNGA120412T01020B ✩ ✩ CNGA433T0320B 2.3 .091 CNGA120412T01030A ✩ CNGA433T0330A 12 1/2 2.0 .079 CNGA120408EA ✩ CNGA432AA 2.3 .091 CNGA120412EA ✩ CNGA433AA Finitura 12 1/2 2.8 .110 CNMA120404S01020E ✩ CNMA431S0320E 2.8 .110 CNMA120408S01020E ✩ CNMA432S0320E 2.7 .106 CNMA120412S01020E ✩ CNMA433S0320E 12 1/2 CNGN120412S02520M ✩ CNG433S0820M CNGN120416S02520M ✩ CNG434S0820M Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A4 23 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Rombico 55° K H CB20 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 15 1/2 3.4 .134 DNGA150408S01030AWH ✩ ✩ DNGA432S0330AWH 2.1 .083 DNGA150408S02035AWH ✩ DNGA432S0835AWH 3.0 .118 DNGA150412S01030AWH ✩ ✩ DNGA433S0330AWH 2.4 .094 DNGA150412S02035AWH ✩ DNGA433S0835AWH 11 3/8 1.8 .071 DNGA110404S01020A ✩ DNGA331S0320A 3.0 .118 DNGA110404S01030A ✩ ✩ DNGA331S0330A 2.1 .083 DNGA110408S01020A ✩ DNGA332S0320A 2.6 .102 DNGA110408S01030A ✩ ✩ DNGA332S0330A 2.1 .083 DNGA110408S02035A ✩ DNGA332S0835A 2.2 .087 DNGA110412S01030A ✩ DNGA333S0330A 15 1/2 1.8 .071 DNGA150404S01020A ✩ DNGA431S0320A 3.8 .150 DNGA150404S01030A ✩ ✩ DNGA431S0330A 1.8 .071 DNGA150404S02035A ✩ DNGA431S0835A 2.1 .083 DNGA150408S01020A ✩ DNGA432S0320A 3.4 .134 DNGA150408S01030A ✩ ✩ DNGA432S0330A 2.1 .083 DNGA150408S01530B ✩ DNGA432S0630B 2.1 .083 DNGA150408S02035A ✩ ✩ DNGA432S0835A 3.0 .118 DNGA150412S01030A ✩ ✩ DNGA433S0330A 2.4 .094 DNGA150412S01530B DNGA433S0630B Finitura ✩ 2.4 .094 DNGA150412S02035A ✩ ✩ DNGA433S0835A 2.9 .114 DNGA150416S01030A ✩ ✩ DNGA434S0330A 11 3/8 3.4 .134 DNGA110404T01020B ✩ ✩ DNGA331T0320B 3.0 .118 DNGA110408T01020B ✩ ✩ DNGA332T0320B 15 1/2 2.1 .083 DNGA150408EA ✩ DNGA432AA 2.4 .094 DNGA150412EA ✩ DNGA433AA 2.9 .114 DNGA150416EA ✩ DNGA434AA 15 1/2 3.3 .130 DNMA150404S01020E ✩ DNMA431S0320E 2.9 .114 DNMA150408S01020E ✩ DNMA432S0320E 2.6 .102 DNMA150412S01020E ✩ DNMA433S0320E Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A5 24 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max® Rotondo K H CB20 CB50 7925 CODICE ISO CODICE ANSI 06 1/4 RNGN060300S02520M ✩ RNG22S1020M RNGN060400S02520M ✩ RNG23S1020M 09 3/8 RNGN090300S02520M ✩ RNG32S1020M 12 1/2 RNGN120300S02520M ✩ RNG42S1020M RNGN120400S02520M ✩ RNG43S1020M 15 5/8 RNGN150400S02520M ✩ RNG53S1020M Finitura 25 1 RNGN250400S02520M ✩ RNG83S1020M 12 1/2 RNGN120400FD ✩ RNG43FD 09 3/8 RNGA090300S01020D ✩ RNGA32S0320D Media A6 25 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Quadrato K H CB50 CB20 CB50 7525 7925 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 2.1 .083 SNGA090308S01030A ✩ ✩ SNGA322S0330A 1.4 .055 SNGA090308S02035B ✩ SNGA322S0835B 2.1 .083 SNGA090312S02035B ✩ SNGA323S0835B 12 1/2 2.7 .106 SNGA120408S01030A ✩ ✩ SNGA432S0330A 2.7 .106 SNGA120412S01030A ✩ ✩ SNGA433S0330A 2.7 .106 SNGA120412S02035A ✩ SNGA433S0835A 2.8 .110 SNGA120412S02035B ✩ SNGA433S0835B 09 3/8 2.1 .083 SNGA090308T01020B ✩ SNGA322T0320B 2.1 .083 SNGA090312T01020B ✩ SNGA323T0320B 12 1/2 2.7 .106 SNGA120408T01020B ✩ ✩ SNGA432T0320B 2.7 .106 SNGA120412T01020B ✩ ✩ SNGA433T0320B 12 1/2 3.4 .134 SNMA120404S01020E ✩ SNMA431S0320E 3.4 .134 SNMA120408S01020E ✩ SNMA432S0320E 3.4 .134 SNMA120412S01020E SNMA433S0320E Finitura ✩ 09 3/8 SNGN090312S02520M ✩ SNG323S1020M 12 1/2 SNGN120412S02520M ✩ SNG433S1020M SNGN120416S02520M ✩ SNG434S1020M 12 1/2 SNGN120408FD ✩ ✩ SNG432FD SNGN120412FD ✩ ✩ SNG433FD SNGN120416FD ✩ ✩ SNG434FD Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A7 26 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Triangolare K H CB50 CB20 CB50 7925 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 11 1/4 1.6 .063 TNGA110304S01030A ✩ ✩ TNGA221S0330A 1.3 .051 TNGA110308S01030A ✩ ✩ TNGA222S0330A 16 3/8 2.9 .114 TNGA160404S01030A ✩ ✩ TNGA331S0330A 2.6 .102 TNGA160408S01030A ✩ ✩ TNGA332S0330A 2.0 .079 TNGA160408S01530B ✩ TNGA332S0630B 2.0 .079 TNGA160408S02035A ✩ TNGA332S0835A 2.8 .110 TNGA160408S02035B ✩ TNGA332S0835B 2.3 .091 TNGA160412S01030A ✩ ✩ TNGA333S0330A 2.3 .091 TNGA160412S02035A ✩ TNGA333S0835A 16 3/8 3.6 .142 TNMA160404S01020E ✩ TNMA331S0320E 3.3 .130 TNMA160408S01020E ✩ TNMA332S0320E 3.0 .118 TNMA160412S01020E ✩ TNMA333S0320E 22 1/2 3.2 .126 TNMA220408S01020E ✩ TNMA432S0320E 2.9 .114 TNMA220412S01020E ✩ TNMA433S0320E Finitura 16 3/8 TNGN160408S02520M ✩ TNG332S1020M TNGN160412S02520M ✩ TNG333S1020M 22 1/2 TNGN220412FD ✩ ✩ TNG433FD Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A8 27 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Trigonale 80° K H 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 06 3/8 2.3 .091 WNGA060404S01030AWH ✩ WNGA331S0330AWH 2.2 .087 WNGA060408S01030AWH ✩ WNGA332S0330AWH 08 1/2 2.8 .110 WNGA080404S01030AWH ✩ WNGA431S0330AWH 2.7 .106 WNGA080408S01030AWH ✩ WNGA432S0330AWH 2.7 .106 WNGA080412S01030AWH ✩ WNGA433S0330AWH 06 3/8 2.3 .091 WNGA060404T01030AWH ✩ WNGA331T0330AWH 2.2 .087 WNGA060408T01030AWH ✩ WNGA332T0330AWH 08 1/2 2.8 .110 WNGA080404T01030AWH ✩ WNGA431T0330AWH 2.7 .106 WNGA080408T01030AWH ✩ WNGA432T0330AWH 2.7 .106 WNGA080412T01030AWH ✩ WNGA433T0330AWH 06 3/8 2.3 .091 WNGA060404T01020BWG ✩ ✩ WNGA331T0320BWG 2.2 .087 WNGA060408T01020BWG ✩ ✩ WNGA332T0320BWG 08 1/2 2.8 .110 WNGA080404T01020BWG WNGA431T0320BWG Finitura ✩ ✩ 2.7 .106 WNGA080408T01020BWG ✩ ✩ WNGA432T0320BWG 06 3/8 2.3 .091 WNGA060404S01030A ✩ ✩ WNGA331S0330A 2.2 .087 WNGA060408S01030A ✩ ✩ WNGA332S0330A 08 1/2 2.8 .110 WNGA080404S01030A ✩ ✩ WNGA431S0330A 2.7 .106 WNGA080408S01030A ✩ ✩ WNGA432S0330A 2.0 .079 WNGA080408S02035A ✩ ✩ WNGA432S0835A 2.7 .106 WNGA080412S01030A ✩ ✩ WNGA433S0330A 06 3/8 2.3 .091 WNGA060404T01020B ✩ ✩ WNGA331T0320B 2.2 .087 WNGA060408T01020B ✩ ✩ WNGA332T0320B 08 1/2 2.8 .110 WNGA080404T01020B ✩ ✩ WNGA431T0320B 2.7 .106 WNGA080408T01020B ✩ ✩ WNGA432T0320B 2.7 .106 WNGA080412T01020B ✩ ✩ WNGA433T0320B Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A9 28 ITA Inserti con posizionamento di base negativo T-Max®P Rombico 35° H 7015 7025 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 16 3/8 2.1 .083 VNGA160404S01020A ✩ VNGA331S0320A 4.2 .165 VNGA160404S01030A ✩ ✩ VNGA331S0330A 2.4 .094 VNGA160408S01020A VNGA332S0320A Finitura ✩ 3.3 .130 VNGA160408S01030A ✩ ✩ VNGA332S0330A 2.4 .094 VNGA160408S02035A ✩ ✩ VNGA332S0835A Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 10 29 ITA Inserti con posizionamento di base positivo CoroTurn®107 Rombico 80° K H 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 2.6 .102 CCGW09T304S01020FWH ✩ CCGW3(2.5)1S0320FWH 1.8 .071 CCGW09T304S01530FWH ✩ CCGW3(2.5)1S0630FWH 2.6 .102 CCGW09T308S01020FWH ✩ CCGW3(2.5)2S0320FWH 2.6 .102 CCGW09T312S01020FWH ✩ CCGW3(2.5)3S0320FWH 06 1/4 1.8 .071 CCGW060204T01030FWH ✩ ✩ CCGW2(1.5)1T0330FWH 2.0 .079 CCGW060208T01030FWH ✩ ✩ CCGW2(1.5)2T0330FWH 09 3/8 2.6 .102 CCGW09T304T01020FWH ✩ CCGW3(2.5)1T0320FWH 2.5 .098 CCGW09T308T01020FWH ✩ CCGW3(2.5)2T0320FWH Finitura 06 1/4 1.8 .071 CCGW060204S01020F ✩ ✩ CCGW2(1.5)1S0320F 1.8 .071 CCGW060204S01030F ✩ ✩ CCGW2(1.5)1S0330F ✩ 2.0 .079 CCGW060208S01030F ✩ ✩ CCGW2(1.5)2S0330F 09 3/8 2.6 .102 CCGW09T304S01020F ✩ ✩ CCGW3(2.5)1S0320F 1.8 .071 CCGW09T304S01530F ✩ ✩ CCGW3(2.5)1S0630F ✩ 2.5 .098 CCGW09T308S01020F ✩ ✩ CCGW3(2.5)2S0320F 2.0 .079 CCGW09T308S01530F ✩ ✩ CCGW3(2.5)2S0630F ✩ 2.6 .102 CCGW09T312S01020F ✩ CCGW3(2.5)3S0320F 2.3 .091 CCGW09T312S01530F ✩ ✩ CCGW3(2.5)3S0630F 06 1/4 1.5 .059 CCGW060202T01030F ✩ ✩ CCGW2(1.5)0T0330F 2.6 .102 CCGW060204T01020F ✩ ✩ CCGW2(1.5)1T0320F 1.8 .071 CCGW060204T01030F ✩ CCGW2(1.5)1T0330F 2.0 .079 CCGW060208T01030F ✩ CCGW2(1.5)2T0330F 09 3/8 2.6 .102 CCGW09T304T01020F ✩ ✩ CCGW3(2.5)1T0320F 2.5 .098 CCGW09T308T01020F ✩ ✩ CCGW3(2.5)2T0320F Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 11 30 ITA Inserti con posizionamento di base positivo CoroTurn®107 Rombico 55° K H CB20 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 11 3/8 2.1 .083 DCGW11T308S01020FWH ✩ DCGW3(2.5)2S0320FWH 07 1/4 1.8 .071 DCGW070204S01020F ✩ DCGW2(1.5)1S0320F 1.8 .071 DCGW070204S01030F ✩ ✩ ✩ DCGW2(1.5)1S0330F 2.0 .079 DCGW070208S01030F ✩ ✩ DCGW2(1.5)2S0330F 11 3/8 1.8 .071 DCGW11T304S01020F ✩ ✩ DCGW3(2.5)1S0320F 1.8 .071 DCGW11T304S01530F ✩ ✩ ✩ DCGW3(2.5)1S0630F 2.8 .110 DCGW11T308S01020F ✩ ✩ DCGW3(2.5)2S0320F 2.1 .083 DCGW11T308S01530F ✩ ✩ ✩ DCGW3(2.5)2S0630F Finitura 2.4 .094 DCGW11T312S01020F ✩ ✩ DCGW3(2.5)3S0320F 2.4 .094 DCGW11T312S01530F ✩ DCGW3(2.5)3S0630F 07 1/4 1.5 .059 DCGW070202T01030F ✩ ✩ DCGW2(1.5)0T0330F 3.2 .126 DCGW070204T01020F ✩ ✩ DCGW2(1.5)1T0320F 11 3/8 3.4 .134 DCGW11T302T01020F ✩ ✩ DCGW3(2.5)0T0320F 3.2 .126 DCGW11T304T01020F ✩ ✩ ✩ DCWG3(2.5)1T0320F 2.1 .083 DCGW11T308T01020F ✩ ✩ ✩ DCGW3(2.5)2T0320F 11 3/8 3.6 .144 DCMW11T304S01020E ✩ DCMW3(2.5)1S0320E 3.4 .132 DCMW11T308S01020E ✩ DCMW3(2.5)2S0320E Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 12 31 ITA Inserti con posizionamento di base positivo CoroTurn®107 Rombico 35° K H 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 16 3/8 4.2 .165 VBGW160404S01020F ✩ ✩ VBGW331S0320F 3.0 .118 VBGW160404S01030F ✩ VBGW331S0330F 3.1 .122 VBGW160404S01530F ✩ VBGW331S0630F 3.3 .130 VBGW160408S01020F ✩ ✩ VBGW332S0320F 3.1 .122 VBGW160408S01530F ✩ ✩ VBGW332S0630F Finitura 16 3/8 4.2 .165 VBGW160404T01020F ✩ ✩ VBGW331T0320F 3.3 .130 VBGW160408T01020F ✩ ✩ VBGW332T0320F Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 13 32 ITA Inserti con posizionamento di base positivo CoroTurn®107 Triangolare K H CB20 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 09 7/32 3.2 .126 TCGW090202S01020F ✩ ✩ TCGW1.8(1.5)0S0320F 3.0 .118 TCGW090204S01020F ✩ ✩ TCGW1.8(1.5)1S0320F 1.8 .071 TCGW090204S01030F ✩ TCGW1.8(1.5)1S0330F 1.8 .071 TCGW090204S01530F ✩ ✩ TCGW1.8(1.5)1S0630F 11 1/4 3.0 .118 TCGW110204S01020F ✩ ✩ TCGW2(1.5)1S0320F 1.8 .071 TCGW110204S01530F ✩ ✩ TCGW2(1.5)1S0630F 2.7 .106 TCGW110208S01020F ✩ ✩ TCGW2(1.5)2S0320F 2.0 .079 TCGW110208S01530F ✩ ✩ TCGW2(1.5)2S0630F 3.0 .118 TCGW110304S01020F ✩ ✩ TCGW221S0320F 1.8 .071 TCGW110304S01530F ✩ TCGW221S0530F 3.0 .118 TCGW110308S01020F ✩ ✩ TCGW222S0320F 3.0 .118 TCGW110308S01530F ✩ ✩ TCGW222S0630F Finitura 3.2 .126 TCGW110202T01020F ✩ ✩ TCGW2(1.5)0T0320F 3.0 .118 TCGW110204T01020F ✩ ✩ TCGW2(1.5)1T0320F 2.8 .110 TCGW110304T01020F ✩ TCGW221T0320F 3.0 .118 TCGW110308T01020F ✩ TCGW222T0320F 09 7/32 3.0 .118 TCMW090204S01020E ✩ TCMW1.8(1.5)1S0320E 11 1/4 3.0 .118 TCMW 110304S01020E ✩ TCMW221S0320E 3.0 .118 TCMW 110308S01020E ✩ TCMW222S0320E 3.0 .118 TCMW110204S01020E ✩ TCMW2(1.5)1 S0320E 3.0 .118 TCMW110208S01020E ✩ TCMW2(1.5)2S0320E CoroTurn®111 Triangolare K H CB20 7525 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 11 1/4 3.0 .118 TPGW110304S01020F ✩ ✩ TPGW221S0320F 2.7 .106 TPGW110308S01020F ✩ ✩ TPGW222S0320F Finitura Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 14 33 ITA Inserti con posizionamento di base positivo T-Max® Quadrato H 7015 7025 7525 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 09 3/8 1.8 .071 SCGW09T304S01030F ✩ ✩ SCGW3(2.5)1S0330F 2.1 .083 SCGW09T308S01030F ✩ ✩ SCGW3(2.5)2S0330F 3.1 .122 SCGW09T308S01530F ✩ SCGW3(2.5)2S0630F Finitura 09 3/8 2.8 .110 SCGW09T304T01020F ✩ SCGW3(2.5)1T0320F 3.1 .122 SCGW09T308T01020F ✩ SCGW3(2.5)2T0320F 3.1 .122 SCGW09T308T01530F ✩ SCGW3(2.5)2T0530F Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. A 15 34 ITA CoroTurn® TR Rombico 55° H 7015 7025 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 13 13 3.0 .118 TR-DC1304S01020F ✩ ✩ TR-DC1304S01020F 3.0 .118 TR-DC1308S01020F ✩ ✩ TR-DC1308S01020F Finitura Rombico 35° H 7015 7025 LE LE" CODICE ISO CODICE ANSI 13 13 3.0 .118 TR-VB1304S01020F ✩ ✩ TR-VB1304S01020F 3.0 .118 TR-VB1308S01020F ✩ ✩ TR-VB1308S01020F Finitura Attenzione! La qualità 7025 non è rivestita. Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. A 16 35 ITA Inserti CoroTurn®XS Tornitura KAPR 98° PSIR -8° H Dimensioni in mm e pollici 7015 CZC MS APMX DMIN DMM LU Codice di ordinazione RE WB WF LF OHX 04 0.20 1.7 4 6.0 CXS-04T098-10-1706R ✩ 0.1 1.05 0.70 27.2 9 .008 .067 .157 .236 .004 .041 .028 1.073 .354 0.20 2.2 4 9.0 CXS-04T098-10-2209R ✩ 0.1 1.55 0.95 27.2 12 .008 .087 .157 .354 .004 .061 .037 1.073 .472 0.20 2.7 4 10.0 CXS-04T098-15-2710R ✩ 0.2 2.05 1.20 27.3 13 .008 .106 .157 .394 .006 .081 .047 1.073 .512 0.20 3.2 4 15.0 CXS-04T098-15-3215R ✩ 0.2 2.55 1.45 32.3 18 .008 .126 .157 .591 .006 .100 .057 1.270 .709 0.20 3.7 4 15.0 CXS-04T098-15-3715R ✩ 0.2 3.05 1.70 32.2 18 .008 .146 .157 .591 .006 .120 .067 1.270 .709 0.30 4.2 4 10.0 CXS-04T098-15-4210R ✩ 0.2 3.45 1.95 27.3 13 .012 .165 .157 .394 .006 .136 .077 1.073 .512 0.30 4.2 4 15.0 CXS-04T098-15-4215R ✩ 0.2 3.45 1.95 32.3 18 .012 .165 .157 .591 .006 .136 .077 1.270 .709 0.30 4.2 4 20.0 CXS-04T098-15-4220R ✩ 0.2 3.45 1.95 37.3 23 .012 .165 .157 .787 .006 .136 .077 1.467 .906 0.30 4.2 4 25.0 CXS-04T098-15-4225R ✩ 0.2 3.45 1.95 43.3 28 .012 .165 .157 .984 .006 .136 .077 1.703 1.102 05 0.50 5.2 5 10.0 CXS-05T098-20-5210R ✩ 0.2 4.25 2.4 32.2 13 .020 .205 .197 .394 .008 .167 .096 1.270 .512 0.50 5.2 5 20.0 CXS-05T098-20-5220R ✩ 0.2 4.25 2.45 42.2 23 .020 .205 .197 .787 .008 .167 .096 1.663 .906 0.50 5.2 5 25.0 CXS-05T098-20-5225R ✩ 0.2 4.25 2.45 47.2 28 .020 .205 .197 .984 .008 .167 .096 1.860 1.102 0.50 5.2 5 30.0 CXS-05T098-20-5230R ✩ 0.2 4.25 2.45 57.2 33 .020 .205 .197 1.181 .008 .167 .096 2.254 1.299 06 0.50 6.2 6 15.0 CXS-06T098-20-6215R ✩ 0.2 5.25 2.95 37.2 18 .020 .244 .236 .591 .008 .207 .116 1.467 .709 0.50 6.2 6 20.0 CXS-06T098-20-6220R ✩ 0.2 5.25 2.95 42.2 23 .020 .244 .236 .787 .008 .207 .116 1.663 .906 0.50 6.2 6 25.0 CXS-06T098-20-6225R ✩ 0.2 5.25 2.95 47.2 28 .020 .244 .236 .984 .008 .207 .116 1.860 1.102 0.50 6.2 6 30.0 CXS-06T098-20-6230R ✩ 0.2 5.25 2.95 52.2 33 .020 .244 .236 1.181 .008 .207 .116 2.057 1.299 0.50 6.2 6 40.0 CXS-06T098-20-6240R ✩ 0.2 5.25 2.95 62.2 43 .020 .244 .236 1.575 .008 .207 .116 2.451 1.693 07 0.50 7.2 7 25.0 CXS-07T098-20-7225R ✩ 0.2 6.25 3.45 47.2 28 .020 .283 .276 .984 .008 .246 .136 1.860 1.102 0.50 7.2 7 30.0 CXS-07T098-20-7230R ✩ 0.2 6.25 3.45 52.2 33 .020 .283 .276 1.181 .008 .246 .136 2.057 1.299 0.50 7.2 7 40.0 CXS-07T098-20-7240R ✩ 0.2 6.25 3.45 62.2 43 .020 .283 .276 1.575 .008 .246 .136 2.451 1.693 0.50 7.2 7 50.0 CXS-07T098-20-7250R ✩ 0.2 6.25 3.45 72.2 53 .020 .283 .276 1.968 .008 .246 .136 2.844 2.087 Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. R = Destro Tolleranze, mm Tolleranze, pollici TSYC RETOLL RETOLU LLTOLL LLTOLU RETOLL" RETOLU" LLTOLL" LLTOLU" CXS-xxT098..R/L -0.02 0.02 -0.02 0.02 -.0008 .0008 -.0008 .0008 LLTOLL, LLTOLU Tolleranze LF A 17 36 ITA Inserti CoroTurn®XS Scanalatura H Dimensioni in mm e pollici 7015 CZC MS CDX DMIN DMM LU Codice di ordinazione WB WF LF OHX CW 06 1.8 6.2 6.0 15.0 CXS-06G100-6215R ✩ 3.95 2.95 37.3 18 1.0 .071 .244 .236 .591 .156 .116 1.469 .709 .039 1.8 6.2 6.0 15.0 CXS-06G150-6215R ✩ 3.95 2.95 37.3 18 1.5 .071 .244 .236 .591 .156 .116 1.469 .709 .059 R = Destro Filettatura Profilo a V, 60° H Dimensioni in mm e pollici 7015 CZC MS APMX DMIN DMM LU Codice di ordinazione WB WF LF OHX CF 06 0.55 6.2 6.0 15.0 CXS-06TH100VM-6215R ✩ 3.55 2.95 37.3 18 0.12 .022 .244 .236 .591 .140 .116 1.469 .709 .005 0.81 6.2 6.0 15.0 CXS-06TH150VM-6215R ✩ 3.55 2.95 37.3 18 0.18 .032 .244 .236 .591 .140 .116 1.469 .709 .007 Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. R = Destro Tolleranze, mm Tolleranze, pollici TSYC CWTOLL CWTOLU LLTOLL LLTOLU CWTOLL" CWTOLU" LLTOLL" LLTOLU" CXS-xxT098..R/L -0 0.05 -0.02 0.02 -0 .002 -.0008 .0008 LLTOLL, LLTOLU Tolleranze LF A 18 37 ITA CoroCut®1- e 2-taglienti Scanalatura Dimensioni in mm e pollici H CB20 7015 SSC CW CW" ANN AN RE RE" Codice di ordinazione G 3.00 .118 7° 7° 0.20 .008 N123G1-0300-0002-GE ✩ 3.18 .125 7° 7° 0.20 .008 N123G1-0318-0002-GE ✩ H 4.00 .157 7° 7° 0.20 .008 N123H1-0400-0002-GE ✩ Avanzamento basso 4.70 .185 7° 7° 0.20 .008 N123H1-0470-0002-GE ✩ 5.00 .197 7° 7° 0.20 .008 N123H1-0500-0002-GE ✩ J 6.00 .236 7° 7° 0.20 .008 N123J1-0600-0002-GE ✩ K 6.35 .250 7° 7° 0.20 .008 N123K1-0635-0002-GE ✩ L 8.00 .315 7° 7° 0.20 .008 N123L1-0800-0002-GE ✩ G 3.00 .118 7° 7° 0.40 .016 N123G1-030004S01025 ✩ H 4.00 .157 7° 7° 0.40 .016 N123H1-040004S01025 ✩ 5.00 .197 7° 7° 0.40 .016 N123H1-050004S01025 ✩ J 6.00 .236 7° 7° 0.40 .016 N123J1-060004S01025 ✩ L 8.00 .315 7° 7° 0.80 .031 N123L1-080008S01025 ✩ N = Neutro Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. Tolleranze, mm Tolleranze, pollici TSYC CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU CWTOLL" CWTOLU" RETOLL" RETOLU" N123x1..S -0.02 0.02 -0.05 0.05 -.0008 .0008 -.002 .002 A 19 38 ITA CoroCut®1- e 2-taglienti Profilatura TSYC N123x1..S N/R/L123x1-RE 20º R 7º 10º N L 20º Dimensioni in mm e pollici H 7015 SSC CW CW" ANN AN RE RE" APMX APMX" Codice di ordinazione F 3.00 .118 7° 7° 1.50 .059 1.30 .051 N123F1-0300S01025 ✩ Avanzamento H 4.00 .157 7° 7° 2.00 .079 1.80 .071 N123H1-0400S01025 ✩ 5.00 .197 7° 7° 2.50 .098 2.30 .091 N123H1-0500S01025 ✩ basso J 6.00 .236 7° 7° 3.00 .118 2.80 .110 N123J1-0600S01025 ✩ Dimensioni in mm e pollici H CB20 7015 SSC CW CW" ANN RE RE" CDX CDX" APMX APMX" Codice di ordinazione H 2.00 .079 7° 1.00 .039 5.0 .197 0.80 .031 R/L123H1-0200-RE ✩ 2.00 .079 7° 1.00 .039 5.0 .197 0.80 .031 N123H1-0200-RE ✩ Avanzamento basso F 3.00 .118 7° 1.50 .059 1.30 .051 N123F1-0300-RE ✩ ✩ 3.18 .125 7° 1.59 .063 1.40 .055 N123F1-0318-RE ✩ H 4.00 .157 7° 2.00 .079 1.80 .071 N123H1-0400-RE ✩ ✩ 5.00 .197 7° 2.50 .098 2.30 .091 N123H1-0500-RE ✩ ✩ J 6.00 .236 7° 3.00 .118 2.80 .110 N123J1-0600-RE ✩ ✩ 6.35 .250 7° 3.18 .125 3.00 .118 N123J1-0635-RE ✩ ✩ L 8.00 .315 7° 4.00 .157 3.80 .150 N123L1-0800-RE ✩ ✩ Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. N = Neutro, R = Destro, L = Sinistro Tolleranze, mm Tolleranze, pollici TSYC CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU CWTOLL" CWTOLU" RETOLL" RETOLU" N123x1..S -0.02 0.02 -0.01 0.01 -.0008 .0008 -.0004 .0004 N123x1-RE -0.02 0.02 -0.01 0.01 -.0008 .0008 -.0004 .0004 R/L123x1-RE -0.02 0.02 -0.01 0.01 -.0008 .0008 -.0004 .0004 A 20 39 ITA Inserti CoroCut®MB TSYC MB..G MB..T093 MB-xxTH..MM..R/L Scanalatura Dimensioni in mm e pollici H 7015 SSC RE RE" CDX CDX" Codice di ordinazione DMIN DMIN" WF WF" LF LF" CW CW" 07 0 0 2.8 .110 MB-07G100-00-11R ✩ 11.00 .433 6.8 .268 3.9 .154 1.0 .039 0 0 2.8 .110 MB-07G150-00-11R ✩ 11.00 .433 6.8 .268 3.9 .154 1.5 .059 R = Destro Tornitura Dimensioni in mm e pollici H 7015 SSC RE RE" APMX APMX" KAPR Codice di ordinazione DMIN DMIN" WF WF" LF LF" 07 0.20 .008 1.80 .071 93° MB-07T093-02-10R ✩ 10.00 .394 5.6 .220 3.9 .154 R = Destro Filettatura metrico 60° Dimensioni in mm e pollici H 7015 SSC CDX CDX" CF CF" TP Codice di ordinazione DMIN DMIN" WF WF" LF LF" LPR LPR" 07 0.5 .021 0.12 .005 1.0 MB-07TH100MM-10R ✩ 10.00 .394 5.8 .228 3.2 .126 3.8 .150 0.8 .032 0.18 .007 1.5 MB-07TH150MM-10R ✩ 10.00 .394 5.8 .228 3.0 .118 3.8 .150 Per la chiave dei codici, vedere il catalogo Utensili di tornitura 2012. R = Destro Tolleranze, mm Tolleranze, pollici TSYC CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU LLTOLL LLTOLU CWTOLL" CWTOLU" RETOLL" RETOLU" LLTOLL" LLTOLU" MB..G -0 0.05 -0.02 0.02 -0 .002 -.0008 .0008 MB..T093 -0.02 0.02 -0.02 0.02 -.0008 .0008 -.0008 .0008 MB-xxTH..MM..R/L -0.02 0.02 -.0008 .0008 LLTOLL, LLTOLU Tolleranze LF A 21 40 
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