PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?é?;‘rir)‘to Profon(drirt]e‘:nd)i taglio

o F 1 FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80

[ ) F 2 FY NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.80

o F 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

[ ) L 1 SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20

o L 2 SY NX2525 245—350 0.16—0.33 0.50—1.20

Acciaio dolce oo | S F TP MP3025 275-425 0.09-0.23 0.20-0.80

(St37-2, Ck10) € | F | 2 FY NX3035 260—370 0.09—-0.23 0.20—0.80

([ < F 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

([ < L 1 SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20

([ < L 2 SY NX3035 240—340 0.16—0.33 0.50—1.20

s F 1 FY UE6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80

s L 1 SY UE6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20

[ ) F 1 FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

() F 2 FH AP25N 220—345 0.08—0.20 0.20—1.00

() F 3 FH NX2525 210—300 0.08—0.20 0.20—1.00

() F 4 R/L-F MP3025 215—330 0.05—0.15 0.10—0.50

[ ) F 5 PK NX2525 200—285 0.10—0.30 0.20—1.00

[ ) L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ) L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ) L & LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ] L 4 LP UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00

o L 5 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ] L 6 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

P [ ) L 7 SH UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ] L 8 LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ) L 9 SH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ] L 10 SH NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00

() L 1 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

() L 12 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

Acciaio al carbonio ¢ 180 () L 13 SA UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00
Acciaio legato |

(Ck45, 42CrMo4) 280HB o L 14 SA NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ] L 15 SW MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50

() L 16 SW MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50

() L 17 SW UE6105 225—410 0.10—0.50 0.30—2.50

[ ] L 18 SwW MP3025 195—300 0.10—0.50 0.30—2.50

[ ) L 19 SwW NX2525 190—275 0.10—0.50 0.30—2.50

[ ] L 20 R/L-K MP3025 195—300 0.08—0.20 0.30—1.20

[ ) M 1 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

[ ] M 2 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

([ ) M & MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00

o M 4 MP UE6105 205—375 0.16—0.50 0.30—4.00

o M 5 MP MP3025 180—275 0.16—0.50 0.30—4.00

o M 6 MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00

([ ) M 7 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00

o M 8 MA UE6105 205—375 0.20—0.50 0.30—4.00

() M 9 MH UE6105 205—375 0.20—0.55 1.00—4.00

o M 10 Std MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00

[ ) M 1 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
[} M 12 Std UE6105 205—375 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 13 Std MP3025 180—275 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 14 Std NX2525 175—250 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 15 Std UTi20T 90—130 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 16 Mw MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 17 MW MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
[} M 18 MwW UE6105 205—375 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 19 R/L MP3025 180—275 0.15—0.32 0.40—2.00
o R 1 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
o R 2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 3 RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 4 RP UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 5 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 6 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] R 7 GH UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H 2 HX UE6110 165—280 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H & HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 4 HV UE6110 135—230 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 5 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 6 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 7 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00
[ ] H 8 HL UE6110 165—280 0.40—1.00 1.50—8.00

Acciaio al carbonio * 180 ® H 9 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00

Acciaio legato |

(Ck45, 42CrMo4) 280HB [ ] H 10 HM UE6110 165—280 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < F 1 FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00

([ < F 2 FH MP3025 215—330 0.08—0.20 0.20—1.00

([ < F & FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00

([ < F 4 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00

([ < L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L & LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 4 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 5 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 6 SH MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 7 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 8 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 9 SA MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 10 LP UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 11 SH UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 12 SA UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

[ 2 L 13 LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00

[ 2 L 14 SH NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 15 SA NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < L 16 SwW MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50

([ < L 17 SwW MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50

([ < L 18 SW MC6015 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50

([ < L 19 SW UE6110 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?é?;‘rir)‘to Profon(drirt]e‘:nd)i taglio
([ < L 20 SW NX3035 185—260 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 2 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 3 MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 5 MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < M 6 MA MC6015 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 8 MH MC6115 230—440 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 9 MH MC6015 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 1 Std MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 12 Std MC6015 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 13 MP UE6110 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 14 MA UE6110 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 15 MA NX3035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 16 MH UE6110 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 17 Std UE6110 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 18 Std NX3035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 19 MW MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 20 Mw MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 21 MW MC6015 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 22 Mw UE6110 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00
Acciaio al carbonio * 180 [ - R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
P Acciaio legato |

(Ck45, 42CrMo4) 280HB [ - R 2 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R & RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 4 RP UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 5) GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 6 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 7 GH UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
([ < H 2 HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00
([ < H 3 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00
([ < H 4 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 5 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < H 6 HR MC6025 135—220 0.70—1.30 3.00—12.00
([ < H 7 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00
£ 5 F 1 FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00
2 F 2 FP MC6015 230—395 0.08—0.25 0.10—1.00
£ 5 F 3 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00
2 L 1 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
£ L 2 LP MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 3 LP MC6035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 4 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 5 SH MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 6 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 7 SA MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
£ 5 L 8 SA UE6020 200—330 0.10—0.40 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza M%izlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjn?iint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to Profon(drirt]%d)i taglio
s M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 2 MP MC6025 195—315 0.16—0.50 0.30—4.00
2 M 3 MP MC6035 170—240 0.16—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 5 MA MC6025 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 6 MA MC6035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 8 MH MC6025 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 9 MH MC6035 170—240 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 3 M 1 Std MC6025 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
s M 12 Std MC6035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00

Acciaio al carbonio » 180 s M 13 Mw MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
Acciaio legato | s M 14 MwW MC6025 195—315 0.20—0.60 0.90—4.00
(Cka5, 42CrMo4) 280H8B s R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
s R 2 RP MC6025 185—295 0.25—0.60 1.50—6.00

8 R 3 RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00

s R 4 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

£ 4 H 1 HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00

£ 4 H 2 HX UH6400 140—195 0.50—1.26 3.00—11.00

2 H 3 HV MC6035 115—165 0.70—1.30 4.00—12.00

£ 5 H 4 HV UH6400 115—160 0.70—1.30 4.00—12.00

2 H 5 HZ MC6035 140—200 0.40—1.20 2.00—10.00

£ 5 H 6 HZ UH6400 140—195 0.40—1.20 2.00—10.00

s H 7 HL MC6035 140—200 0.40—1.00 1.50—8.00

s H 8 HM MC6035 140—200 0.50—1.10 2.00—10.00

£ 3 H 9 HR MC6035 115—165 0.70—1.30 3.00—12.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

[ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00

[} L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

[} L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00

[ ] M 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00

[ ] R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00

[ ] H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

[ ] H 2 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

([ < L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00

([ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 5 MA US735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

Acciaio inossidabile ([ < R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

austenitico <200HB

(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) ¢ H 1 HL Us735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

([ < H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

£ 3 L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

s M 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00

" s M & MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00

£ 4 M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 5 M 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 4 M 6 MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 5 M 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00

2 M 8 MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00

£ 5 M 9 Std VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00

2 R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

s H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

£ 5 H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

( } L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00

[} L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

[} M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00

[ } R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00

Acciaio inossidabile ® H 1 HL Us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00

austenitico >200HB

(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) o H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

([ < L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00

([ < L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio Av(?:;a}\gilrir)lto meon(drirt]?nd)i taglio
([ < M 5 MA US735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
([ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 5 L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
Acciaio inossidabile g | m| 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
austenitico >200HB
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) s M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
8 R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
s R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
£ 4 H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
s H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
[ ] L 1 LM MC7015 120—190 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 40—90 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] M 1 MM MC7015 110—175 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 110—175 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] H 1 HL USs735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
® H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < L 1 LM MC7025 110—145 0.10—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < M 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
([ < M 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < M 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
Acciai inossidabili duplex | <.g01m € M| 4| M Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
(X3CrNiCu1894) € M| 5| ma us735 60—115 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < R 1 RM MC7025 95—125 0.25—0.55 1.50—6.00
([ < R 2 GH US735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 5 L 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
£ M 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M & MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
s M ) MS VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 5 M 7 MS UTi20T 50—75 0.16—0.50 0.50—4.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
s M MA VP15TF 50—90 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 5 M Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00
Accial inossidabil duplex | < pe0 o $ R |1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
(X3CrNiCu1894) | R | 2| GH us735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00
2 H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
£ 3 H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
[} L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
o L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
o M 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00
[} R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[} H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
[} H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
([ < M 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < M 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 4 MA US735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 5 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
. Qﬁggiéngzﬂgigglti{d <200HB € R |2 GH us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
" (X10Cr13, X8Cr17) ([ < H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
s M & MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 4 M 8 MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 4 M 9 Std VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 4 R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
£ 5 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
2 H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
£ 4 H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
fe’?ﬁﬁ'é’}'é”ﬁqiﬁiiﬁl't'.c. - 200HB ® ™M | 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
(X17CrNi162, X30Cr13) [ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
o R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
[ ] H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
e/ L 1] m MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2| sH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
€| M| 1| mm MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
€| ™M | 2| mA | mcrozs 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€ M| 3| ma uUs735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
€ M| 4| ms uSs735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
€ R | 1| RMm MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
€| R | 2| cH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
€ H |1 HL us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
€ | H | 2| Hm us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
2L 1] m MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00

Accial inossidabil £ L | 2| sH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
ferritici e martensitici >200HB | ® | M | 1 | MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00

(X17Ci162, X30Cr13) £ M| 2| om MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 3| mMA | MPrO35 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M| 4| ms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 5| ms VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 6| ms UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
£ . m| 7| ms UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
®£| M| 8| MA | VPISTF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
® | M| 9| sid | VPISTF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | R| 1| RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
2| R| 2| cH us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

’ | H |1 HL uSs735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
$ | H| 2| Hm USs735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
| L | 1] m MC7015 95—130 0.10—0.30 0.30—2.00
® L | 2 |Lsm | mPo0os 125175 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 3| sH Us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 4| sH NX2525 3575 0.10—0.40 0.30—2.00
®@ | ™M | 1| mm MC7015 90—120 0.15—0.45 0.70—5.00
®@ M| 2| oM MC7015 90—120 0.16—0.50 0.50—4.00
®@ m | 3| ms MP9005 115—160 0.15—0.30 0.50—3.00
® R | 1| RM MC7015 85—110 0.25—0.55 1.50—6.00
® H |1 HL Us735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00
® H | 2| Hm Us735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

Accial inossidabil €| L | 1| m MC7025 85—110 0.10—0.30 0.30—2.00
~temprati <450HB | € | L | 2 | SsH us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
(XSCANICUND16-4, XTCrNIAIT-7) € L | 3 |LsMm | MPo0i5 120—165 0.10—0.25 0.20—0.80
€| M| 1| mm MC7025 80—100 0.15—0.45 0.70—5.00

€| M| 2| cm MC7025 80—100 0.16—0.50 0.50—4.00

€ | ™M | 3| mA | mcrozs 80—100 0.10—0.30 0.50—3.00

€ ™| 4| ms Us735 50—95 0.15—0.30 0.50—3.00

€ M| 5| mA Us735 50—95 0.10—0.30 0.50—3.00

€ ™M |6 | ms MP9015 110—150 0.15—0.30 0.50—3.00

€ R | 1| RMm MC7025 75—95 0.25—0.55 1.50—6.00

€| R | 2| GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R | 3| Rs MP9015 100—140 0.20—0.35 1.00—4.00

€ H |1 HL Us735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(cri;?n?iint)aglio Av(i?;a}g‘rir)‘to PrOfon(driTt%d)i taglio

([ < H 2 HM US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

£ 5 L 1 LM MP7035 55—85 0.10—0.30 0.30—2.00

2 L 2 SH US735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00

£ 5 L 3 LS(M) MP9025 80—95 0.10—0.25 0.20—0.80

2 M 1 MM MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00

£ 5 M 2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00

s M 3 MA MP7035 50—80 0.10—0.30 0.50—3.00

s M 4 MS US735 50—95 0.15—0.30 0.50—3.00

Acciai inossidabili s M 5 MS VP15TF 45—75 0.15—0.30 0.50—3.00

M . temprati . <450HB £ 3 M 6 MS UP20M 55—85 0.15—0.30 0.50—3.00

(XECAICUND16-4, XTCINIAITT-7) 8 m| 7| wms UTi20T 45-65 0.15—0.30 0.50—3.00

s M 8 MA VP15TF 45—75 0.10—0.30 0.50—3.00

s M 9 Std VP15TF 45—75 0.25—0.60 1.50—5.00

s M 10 MS MP9025 75—90 0.15—0.30 0.50—3.00

s R 1 RM MP7035 45—75 0.25—0.55 1.50—6.00

s R 2 GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00

8 R 3 RS MP9025 70—85 0.20—0.35 1.00—4.00

s H 1 HL US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00

s H 2 HM US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Restirs;;rcl)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
® L | LK MC5005 230—365 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 2| ma MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® ™M | 1| MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
® ™M 2| ok MC5005 210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M | 3| s NX2525 155—210 0.25—0.60 1.50—5.00
® M | 4 | Mw | Mcs005 210—335 0.20—0.60 0.90—4.00
® R | 1 RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 | Flat | Mcs5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 3| Flat HTi10 95—140 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 1 | Flat | Mcs005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
e L | LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
€ L 2| ma MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 3| sw MC5015 205—335 0.10—0.50 0.30—2.50
€ ™M | 1| MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00

quggg?ia <350MPa | € | M | 2 | GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
€| m | 3| st HTi10 105—150 0.25—0.60 1.50—5.00
€ M | 4| Mw | Mmcs015 190—305 0.20—0.60 0.90—4.00
€ R |1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 2 | Flat | Mcs015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 | Flat | mMcs015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ L |1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
£ L 2| ma MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
£ m | 2| ek MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ M| 3| s UTi20T 85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
® | R |1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
# | R | 2 | Flat | Mcs5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 3| Flat UTi20T 80—110 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1| Flat | Mc5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
® L | 1 LK MC5005 215—350 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 2| mA MC5005 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
®@ ™M | 1| MK MC5005 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
®@ M| 2| ckK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M | 3| sd NX2525 145—195 0.25—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5005 185—300 0.25—0.60 1.50—6.00
® | R | 2| Fat | Mcs005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 3| Fat HTi10 90—135 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 1 | Flat | mcs005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00
Ghi(sgéfg%?a'e <450MPa | @€ | L | 1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
€ L 2| ma MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 3| sw MC5015 195—315 0.10—0.50 0.30—2.50
€ ™M | 1| MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00
€ ™M 2| oK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00
€ ™M | 3| s HTi10 95—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€ R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 2 | Flat | MmMcs015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 | Flat | Mcs5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
2L |1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Restirs;gir;aealla Motizl|iit§ di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint;:lglio A\/(ﬂé:;\g?r%r;to Profon(d:;%c;i taglio

£ L |2 MA MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00

g M| 1 MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00

| m| 2 GK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00

Ghisa sferoidale <450MPa | m| 3 Std UTi20T 80—110 0.25—0.60 1.50—5.00

(GGG40) 2| R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00

£ R | 2 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00

£ R | 3 | Flat UTi20T 75—105 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 1 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00

® | L | 1 LK MC5005 195—310 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 2 MA MC5005 175—280 0.20—0.50 0.30—4.00

® ™M | 1 MK MC5005 175—280 0.20—0.55 1.00—4.00

® | M | 2 GK MC5005 175—280 0.25—0.60 1.50—5.00

® ™M | 3 std NX2525 130—175 0.25—0.60 1.50—5.00

® | R | 1 RK MC5005 165—270 0.25—0.60 1.50—6.00

® R |2 Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00

® | R | 3 | Flat HTi10 80—120 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 1 Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00

K € | L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00

e | L |2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00

e | L | 3 SW MC5015 175—285 0.10—0.50 0.30—2.50

€ | m | 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00

Ghisa sferoidale <800MPa e | m | 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00

(GGG70) e | m | 3 Std HTi10 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00

€ R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00

€ R |2 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00

€ H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00

£ L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00

£ L |2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00

£ M| 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00

£ M| 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00

£ | m| 3 std uTi20T 70—100 0.25—0.60 1.50—5.00

£ | R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00

£ | R | 2 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00

£ | R | 3 | Flat UTi20T 65—95 0.20—0.60 2.50—6.00

£ H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio A\/(?;?gg;to meon(drirt]?nd)i taglio
® | F | 1 | LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | Mmym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
® | M | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
® | M | 2 MS RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
® | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
® R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
€ | F | 1 | LS | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
€ | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | Mmym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50

L‘?%f_“s‘ﬂlt_i‘tﬁ/”)i° - € L | 3 | MJG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | m | 1 ms MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 ms RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
€ R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
£ | F | 1 [ Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
£ F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
£ | L | 1 |Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
£ | L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
£ | L | 3 | MIG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
g m| 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
£ | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
£ | R | 2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
® F | 1 | LS(M | MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 | LSM | MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | MM | MP9005 30—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 3 | MM | VPO5SRT 30—65 0.07—0.25 0.40—1.50
® L | 4 | mym USs905 55—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® L | 5 | MJG) | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
® ™M | 1 ms MP9005 30—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® | | m | 2 ms VPO5RT 30—60 0.15—0.30 0.50—3.00
® ™M | 3 MS US905 50—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00

Lega r(?rfgﬁg}%as')ca'ore - ® R | 2| a VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
® R | 3 GJ US905 45—95 0.16—0.35 1.00—3.00
€ | F | 1 | LS | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
€ | L | 1 |LsM | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | mym | MP9015 25—80 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | L | 3 | Mmm | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | M| 1 MS MP9015 25—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 MA MP9015 25—80 0.10—0.30 0.50—3.00
e | m | 3 MS VP10RT 25—50 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

M INSERTI NEGATIVI Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motgzlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(cri;?n?iint)aglio Av(?ée;gg;to PrOfon(driTt%%i taglio

- F 1 LS(M) MP9025 20—30 0.10—0.25 0.20—0.80

s F 2 FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00

s L 1 LS(M) MP9025 20—-30 0.10—0.25 0.20—0.80

s L 2 MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50

s| Lega rgﬁféﬁg}?fg)ca'ore - 8| m| 1 MS MP9025 20—30 0.15—0.30 0.50—3.00

s M 2 MA MP9025 20—30 0.10—0.30 0.50—3.00

s M 3 MS VP15TF 20—-35 0.15—0.30 0.50—3.00

s R 1 RS MP9025 15—25 0.20—0.35 1.00—4.00

s R 2 GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



ETIPO INSERTO POSITIVO DA 7°

Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
[ ] F 1 FP NX2525 225—-320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 2 FV NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 3 R/L-F MP3025 230—355 0.05—0.12 0.10—0.50
[} L 1 LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 2 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L & MV MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 4 Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 3 FP MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 220—310 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
Brs e, <180HB | @€ | L | 2 | LP UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L S LP MP3025 230—355 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 4 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L ) SW MC6015 250—425 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < L 6 SW MP3025 230—355 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < M 1 MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 MP UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M & MP MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
P ([ < M 4 Mw MC6015 210—355 0.10—0.35 0.80—2.50
s F 1 FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 L 1 LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 5 L 2 SV MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
2 L 3 SW MC6025 250—405 0.06—0.24 0.20—1.50
£ 5 M 1 MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 2 Mw MC6025 210—340 0.10—0.35 0.80—2.50
® F 1 FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[ ] F 2 FV NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F & R/L-F MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
[ ] L 1 LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 3 MV MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
[} L 4 Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio « 180 [ J L 5 SV MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Acciaio legato | [} L 6 SW MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
(Cka5, 42CMo4) 280HB [} M 1 MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[ } M 2 Mw MP3025 140—220 0.10—0.35 0.80—2.50
([ < F 1 FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FP UE6110 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 3 FP MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 160—230 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza M%izlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjn?iint)aglio A\/(er‘r?;?;‘rir)‘to Profon(drirt]%d)i taglio
[ 4 L 2 LP UE6110 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 3 LP MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 4 Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L 5 sSwW MC6015 185—315 0.06—0.24 0.20—1.50
[ < L 6 sSwW MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
[ < M 1 MP MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio * 180 [ 4 M 2 MP UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio legato | [ - M 3 MP MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
(Ckas, 42CrMod) 280HB € ™M | 4| Mw | Mmceo5 155—260 0.10—0.35 0.80—2.50
p - F 1 FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90
E L 1 LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 SV MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 3 SwW MC6025 185—300 0.06—0.24 0.20—1.50
s M 1 MP MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
- M 2 MW MC6025 155—250 0.10—0.35 0.80—2.50
() M 1 MP NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio * 280 ([ < M 1 MP MC6015 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio legato | ([ < M 2 MP UE6110 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
(40CrNiMoA) 350HB € | v | 3| mP | mP302s 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 1 MP MC6025 110—175 0.08—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Mﬂizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?nc]iiint)aglio Av(?:;a}\gilrir)lto meon(drirt]?nd)i taglio
® | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F | 2 | su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 2| su Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
C MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F | 2| su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

Acciaio inossidabile € | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
“austenitico <200hB | @ | L | 2 | std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
(XSCrNi189, X5CrNiMo1810) e ™M | 1| mm MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

2| F | 2| su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

2L |2 LM VP15TE 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 3| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

2 (M| 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

2 (M| 2| Mm VP15TE 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

®@ F | 2| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00

® | L 2| su Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

C MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

€ | F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

Acciaio inossidabile € | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
_austenitico >200HB € | L 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X2CANIN1B10, X2CrNMoN1813) € ™M | 1| mm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

2| F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

2L | 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00

2L |2 LM VP15TE 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 3| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

2 M| 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00

2 (M| 2| Mm VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

® F | 2| st US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00

® | L 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

C MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

Acciai inossidabili duplex < [ - F 2 Std US735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00

(X3CrNiCu1894) =280HB € | L | 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
€ | L 2| su US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
e | M | 1 MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2| sd US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1 LM MP7035 55—90 0.06—0.25 0.20—1.00
2L |2 LM VP15TE 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motizlliitj di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio
2| L | 3| st Us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
ACCi(a)i(g‘é’rsrjiigiﬁggi‘;p'ex <o80HB | ® | M | 1 | mMm MP7035 45—75 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 2| mm VP15TF 40—70 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1] Fm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F | 2| st uSs735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® L 1| wm MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L | 2| st Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ | ™M | 1| mm MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
€| F | 1| Fm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€| F | 2| st Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
Accial inossidabil € L 1| w MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
ferritici e martensitici <200HB | @ | L | 2 | std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
(X10Cr13, X8Cr17) €| m | 1| mm MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F | 2| st Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£/ L 1] m MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
£/ L] 2| m VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3| st us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 1| mm MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
2| M| 2| mm VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F | 2| st us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
’ ® | L | 2| st Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
€| F | 1| Fm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
€| F | 2| st Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
Accial inossidabil € L 1| w MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
ferritici e martensitici >200HB [ 4 L 2 Std USs735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X17CrNi162, X30Cr13) € M| 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2| st Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£/ L 1] m MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
£/ L 2| m VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3| st Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(M| 1| mm MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
2| M| 2| mm VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1] mm VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| Fs MP9005 110—150 0.04—0.12 0.20—1.40
® | F | 3| st Us735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00
® | L | 1| m MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
Accial nossidabil ® L | 2 |Ls@) | MPo015 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00
~temprati <450HB | @ | L | 3 | LS(M) | MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00
(XSCINICUND16-4, XTCINIAITT-7) ® L | 4| st Us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00
®@ M | 1| mMm MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00
® ™M 2 | ms MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00
® | M | 3 |RcMTStd| MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00
€| F | 1| mm VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Motizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(cri;?n?iint)aglio A"g:‘;?;‘g;to PrOfon(driTt%d)i taglio
([ < F 2 FS MP9015 105—140 0.04—0.12 0.20—1.40
([ < F & Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00
([ < L 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
([ < L 2 LS(G) MP9015 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00
([ < L 3 LS(M) MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00
[ 2 L 4 Std US735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00
([ < M 2 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00
Acciai inossidabili ([ < M 3 | RCMT-Std MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00
M ] temprati ) <450HB s F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
(XSCrNICUND 16-4, XTCINIAIT7-7) ® | F| 2| sd US735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00
s L 1 LM MP7035 45—75 0.06—0.20 0.20—1.00
s L 2 LS(M) MP9025 70—85 0.06—0.20 0.20—1.00
s L & LM VP15TF 40—70 0.06—0.20 0.20—1.00
s L 4 Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 40—60 0.08—0.25 0.30—2.00
8 M 2 MS MP9025 60—70 0.08—0.25 0.30—2.00
s M & MM VP15TF 35—60 0.08—0.25 0.30—2.00
s M 4 | RCMT-Std MP9025 60—70 0.25—0.45 1.50—3.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Restirs;;rcl)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjnc]iiint)aglio Av(er‘:;?;‘rir)‘to meon(drirt]?nd)i taglio

® F | 1| MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1| mK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

® M | 1 | Flat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 1| WK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

quggg?ia <350MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | Flat | Mcs5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F 1| MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L 1] MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M | 1| Flat | Mc5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

® F | 1| mK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1| MK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

® M | 1 | Flat | Mc5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 1| MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

K Ghi(sgéfga%i?a'e <450MPa | € | L | 1 | MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | Flat | Mcs5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F 1| MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L 1] MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M | 1| Flat | mcs015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

® F | 1| MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1| mK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

® M | 1 | Flat | Mc5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

S I MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghi?g éfg;%i?a'e <800MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M | 1 | Flat | mMcs5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

2 F 1| MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L 1] MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M | 1| Flat | Mcs015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



Materiale da lavorare Durezza Mcatgzlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado VEIO(CrE?n?iint)ag"o Av(i?rf%?rir)‘to Profon(drirtf:nc;i taglio
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
L(i%%g; a}l‘;’g;’g;’ Si<5% € | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Lega(gicﬂg‘;“i”io 5%<Si<10% | @ | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
L(%’ng ;"'nggi)o Si>10% €  F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

ETIPO INSERTO POSITIVO DA 7° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Durezza Motc;agllliits a Priorita | Rompitruciolo Grado VeIo((:rjr:?nc]iii nt)aglio Av(?nzq?;g;to Profon(d:;%c;i i

[ ] F 1 FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

[ ] F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40

[ ] L 1 LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

[ ] L 2 LS(M) MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00

[ ] M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

[ ] M 2 | RCMT-Std MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00

([ < F 1 FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

([ < F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40

Lega di titanio € L | 1 | LSP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

(Ti-6Al-4V) B € | L | 2 | Lsm | mT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00

([ < M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

([ < M 2 | RCMT-Std MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00

s F 1 FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

s F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40

£ 3 L 1 LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

£ 4 L 2 LS(M) MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00

s £ 4 M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

s M 2 | RCMT-Std MT9015 30—60 0.25—0.45 1.50—3.00

[ ] F 1 FS MP9005 25—95 0.04—0.12 0.20—1.40

[ ] F 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40

[ ] L 1 LS(G) MP9005 25—95 0.04—0.15 0.30—3.00

[ ] L 2 LS(M) MP9005 25—95 0.06—0.20 0.20—1.00

[ ] M 1 MS MP9005 20—80 0.08—0.25 0.30—2.00

[ ] M 2 | RCMT-Std MP9005 20—80 0.25—0.45 1.50—3.00

([ < F 1 FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.20—1.40

Lega resistente al calore € | F | 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40

(Inconel718) B € | L | 1 |Ls@G | MmPo0i5 20—75 0.04—0.15 0.30—3.00

([ < L 2 LS(M) MP9015 20—75 0.06—0.20 0.20—1.00

([ < M 1 MS MP9015 20—60 0.08—0.25 0.30—2.00

([ < M 2 | RCMT-Std MP9015 20—60 0.25—0.45 1.50—3.00

£ 3 F 1 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40

s L 1 LS(M) MP9025 15—25 0.06—0.20 0.20—1.00

s M 1 MS MP9025 15—20 0.08—0.25 0.30—2.00

£ M 2 | RCMT-Std MP9025 15—20 0.25—0.45 1.50—3.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante



ETIPO INSERTO POSITIVO DA 11°

Materiale da lavorare Durezza M%izlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirtjn?iint)aglio A\/(er‘r?;?;‘rir)‘to Profon(drirt]%d)i taglio
[ ] F 1 R-R/L NX2525 225—-320 0.05—0.12 0.20—0.60
[} L 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
[} M 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60
([ < L 1 R-Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 R-Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
(’éf%a? %(2108) <180HB | € | L | 3 | R-Std | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 1 R-Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 R-Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M & R-Std NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
2 F 1 R-R/L UTi20T 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60
£ 5 L 1 N-Flat UP20M 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 1 N-Flat UP20M 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
: [} F 1 R-R/L NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
[} L 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 R-R/L NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
([ < L 1 R-Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio al carbonio « 180 ([ < L 2 R-Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Acciaio legato | ([ < L & R-Std NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00
(Ckas, 42CMod) 280HB ([ < M 1 R-Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 R-Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 3 R-Std NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00
s F 1 R-R/L UTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
£ 4 L 1 N-Flat UP20M 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 1 N-Flat UP20M 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00




PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H TIPO INSERTO POSITIVO DA 11° Rompitruciolo : Std : Standard Flat : Parte superiore piana
Materiale da lavorare Restirsat;rcl)zne:ealla Mﬂizlliitg di Priorita | Rompitruciolo Grado Velo(crirt]?n(]iiint)aglio Av(i?é?;‘rir)‘to Profon(drirt]e‘:nd)i taglio

@ | F | 1 | RRL | NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60

@ | L | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa grigia <a500Pa € | F | 1 | RRL | NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60

(GG30) € | F | 2 | RRL HTi10 100—140 0.05—0.12 0.20—0.60

€ | L | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F| 1 | RRL | uUTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

£ | L | 1 | NFat | VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFlat | VP5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@® | L | 2 | NFlat | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 1 | NFlat | MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00

« Ghi(sg éfg%i?a,e <450MPa € | F | 1 | RRL NX2.525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60

€ | F | 2 | RRL HTi10 95—135 0.05—0.12 0.20—0.60

€ | L | 1 | NFlat | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL | uUTi20T 75—105 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFat| VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 2 | NFlat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@® | L | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFlat | MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

Ghisa sferoidale <800MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60

(GGGT0) € | F | 2 | RRL HTi10 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60

€ | L | 1 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL | uUTi20T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFat| VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | M | 1 | NFlat | VP15TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

PARAMETRI DI TAGLIO : @: Taglio stabile @ : Taglio generico ® : Taglio instabile
AREA DI TAGLIO : F: Finitura L : Asportazione leggera M : Media asportazione R : Sgrossatura H : Asportazione pesante





