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UE6020

VP25N

MP3025

UE6020
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F FY VP25N 285─445 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY VP25N 260─405 0.16─0.33 0.50─1.20

F FY MP3025 275─420 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY MP3025 250─385 0.16─0.33 0.50─1.20

F FY UE6020 285─460 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY UE6020 260─420 0.16─0.33 0.50─1.20
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OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

Nízkouhlíkové oceli (příklad St37-2, Ck10)

NEGATIVNÍ DESTIČKY

Následující diagramy uvádějí optimální kombinace nástrojových materiálů a utvařečů pro všechny druhy 
obráběných materiálů a všechny aplikační oblasti soustružení. 

Nepřerušovaný řez
Konstantní hloubka řezu
Předem obrobený povrch
Spolehlivě upnutý nástroj a obrobek

Těžce přerušovaný řez
Nepravidelná hloubka řezu
Nízká tuhost upnutí obrobku

ŘEZNÉ PODMÍNKY OBLAST OBRÁBĚNÍ

Výběr optimální břitové destičky pro soustružení

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

Těžký řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Dokončovací obrábění Lehký řez

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

*Informace pro další oceli najdete na straně A070.

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

Малоуглеродистая сталь (Пример St37-2, Ck10)

ОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА

Следующие диаграммы показывают для каждого типа обрабатываемого материала оптимальное сочетание 
применяемых материалов пластин и стружколомов в каждой области применения точения.

Непрерывное резание
Постоянная глубина резания
Предварительная обработка
Безопасное крепление

Тяжёлое прерывистое резание
Непостоянная глубина резания
Низкая жесткость крепления

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ

Выбор оптимальной пластины для точения

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

Тяжёлая черновая обработка

Финишная обработка Чистовая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

*Описание для других сталей приводится на с. A070.

INSERTI PER TORNITURA
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GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

Acciaio dolce (es. St37-2, Ck10)

Inserti negativi

Gli schemi riportati di seguito indicano, per ogni tipo di materiale da lavorare, la combinazione ideale di gradi  
e rompitrucioli per ogni campo di impiego in tornitura.

Taglio continuo
Taglio a profondità costante
Pre-lavorato
Taglio di componenti bloccati saldamente

Taglio pesante interrotto
Taglio a profondità irregolare
Taglio con bloccaggio a bassa rigidità

PARAMETRI DI TAGLIO AREA DI TAGLIO

Selezione degli inserti ideali per tornitura

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

Asportazione pesante

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

*Fare riferimento a pagina A070 per altri acciai.

PŁYTKI DO TOCZENIA
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OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO

Stal konstrukcyjna (np. St37-2, Ck10)

PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)

Na poniższych schematach pokazano typy materiałów obrabianych, optymalną kombinację gatunków płytek i łamaczy 
wióra dla każdego zastosowania w toczeniu.

Obróbka ciągła
Stała głębokość skrawania
Po obróbce zgrubnej
Obróbka pewnie zamocowanego  
przedmiotu obrabianego

Obróbka ciężka, przerywana
Zmienna głębokość skrawania
Obróbka przy niskiej sztywności 
zamocowania

PARAMETRY SKRAWANIA RODZAJ OBRÓBKI

Dobór optymalnych płytek do toczenia

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

Obróbka ciężka

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

*Inne stale patrz strona A070.

PLACAS TORNO
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CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

Acero dulce (ej. St37-2, Ck10)

PLACAS NEGATIVAS

Los siguientes diagramas muestran para cada material la combinación ideal de calidades y rompevirutas para 
cada aplicación en torneado.

Corte Continuo
Profundidad de corte constante
Pre-mecanizado
Elementos de corte firmemente sujetados

Corte Fuerte Interrumpido
Profundidad de corte irregular
Elementos de corte mal sujetados

CONDICIONES DE CORTE TIPO DE CORTE

Selección óptima de placas para torneado

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

Corte Fuerte

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

*Consulte la página A070 para otros aceros.

PLAQUETTES DE TOURNAGE
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CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR

Acier doux (ex. St37-2, Ck10)

PLAQUETTES NÉGATIVES

Les schémas suivants indiquent pour chaque matière la nuance adéquate et le brise-copeaux adapté en fonction 
de l'opération effectuée.

Coupe Continue
Profondeur de passe constante
Pré-usinage
Sécurité d'indexation

Travaux Lourds Interrompus
Profondeur de Passe Irrégulière
Faible Sécurité d'Indexation

CONDITIONS DE COUPE OPÉRATIONS

Sélection des plaquettes de tournage

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

Travaux Lourds

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

*Consultez la page A070 pour d'autres aciers.

WSP DREHEN
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EN OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

Allg. Baustahl (Beispiel St37-2, Ck10)

NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN

Die folgenden Diagramme zeigen für jeden Werkstoff die optimale Kombination von geeigneten Sorten und 
Spanbrechern für den jeweiligen Anwendungsbereich Drehen. 

Kontinuierlicher Schnitt
Konstante Schnitttiefe
Vorbearbeitet
Sichere und stabile Aufspannung und Schnittbedingungen

Schwerzerspanung, unterbr. Schnitt
Wechselnde Schnitttiefen
Instabile Spann- und Schnittverhältnisse

SCHNITTBEDINGUNGEN ANWENDUNGSBEREICH

Auswahl der optimalen Dreh-Wendeschneidplatte

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Schwerzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

*Siehe Seite A070 für anderen Stahl.

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING
The following diagrams show for each type of work material, the optimal combination of suitable grades and 
chip breakers for each application area in turning. 

Continuous Cutting
Constant Depth of Cut
Pre-Machined
Securely Clamped Component Cutting

Heavy Interrupted Cutting
Irregular Depth of Cut
Low Clamping Rigidity Cutting

CUTTING CONDITIONS CUTTING AREA

Selection of optimum inserts for turning

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

Heavy Cutting

Mild Steel (ex. St37-2, Ck10)

NEGATIVE INSERTS

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting Light Cutting

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

*Please refer to page A070 for other steel.
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HX
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HX

AP25N

MP3025

UE6110

UE6105

UE6110

MC6025

UE6105

UE6110

MC6025

UE6105

UE6110

MC6025

UE6110

UE6020

UH6400
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F FH AP25N 215─340 0.08─0.20 0.20─1.00

L LP UE6105 220─405 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP UE6105 200─370 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP UE6105 190─350 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX UE6110 160─275 0.50─1.26 3.00─11.00

F FH MP3025 210─325 0.08─0.20 0.20─1.00

L LP UE6110 210─355 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP UE6110 190─325 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP UE6110 180─310 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX UE6020 155─250 0.50─1.26 3.00─11.00

F FH UE6110 230─390 0.08─0.20 0.20─1.00

L LP MC6025 210─340 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP MC6025 190─310 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP MC6025 180─295 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX UH6400 135─195 0.50─1.26 3.00─11.00
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Nelegované oceli • legované oceli (příklad Ck45, 42CrMo4)

NEGATIVNÍ DESTIČKY

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

Těžký řez

KLASIFIKACE A042

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez Hrubování Těžký řez

*Informace pro další oceli najdete na straně A070.

Углеродистая сталь • Легированная сталь (Пример. Ck45, 42CrMo4)

ОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

Тяжёлая черновая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка Тяжёлая черновая обработка

*Описание для других сталей приводится на с. A070.
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Acciaio al carbonio • Acciaio legato (es. Ck45, 42CrMo4)

Inserti negativi

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

Asportazione pesante

CLASSIFICAZIONE A042

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione Asportazione sgrossatura Asportazione pesante

*Fare riferimento a pagina A070 per altri acciai.
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Stal węglowa • Stal stopowa (np. Ck45, 42CrMo4)

PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

Obróbka ciężka

KLASYFIKACJA A042

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia Obróbka zgrubna Obróbka ciężka

*Inne stale patrz strona A070.
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Acero carbono • Acero aleado (ej. Ck45, 42CrMo4)

PLACAS NEGATIVAS

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

Corte Fuerte

CLASIFICACIÓN A042

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio Corte Desbaste Corte Fuerte

*Consulte la página A070 para otros aceros.
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Acier carbone • Acier allié (ex. Ck45, 42CrMo4)

PLAQUETTES NÉGATIVES

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

Travaux Lourds

CLASSIFICATION A042

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne Ébauche Travaux Lourds

*Consultez la page A070 pour d'autres aciers.
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C-Stahl • Leg. Stahl (Beispiel Ck45, 42CrMo4)

NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Schwerzerspanung

KLASSIFIZIERUNG A042

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung Schwerzerspanung

*Informace pro další oceli najdete na straně A070.

Carbon Steel • Alloy Steel (ex. Ck45, 42CrMo4)

NEGATIVE INSERTS

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

Heavy Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting Rough Cutting Heavy Cutting

*Please refer to page A070 for other steel.
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RM
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MC7015

MC7025

MP7035

MC7015

MC7025

MP7035

MC7015

MC7025

MP7035

M
L LM MC7015 180─285 0.10─0.30 0.30─2.00

M MM MC7015 160─255 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MC7015 155─245 0.25─0.55 1.50─6.00

L LM MC7025 160─215 0.10─0.30 0.30─2.00

M MM MC7025 145─195 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MC7025 140─185 0.25─0.55 1.50─6.00

L LM MP7035 95─155 0.10─0.30 0.30─2.00

M MM MP7035 85─140 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MP7035 85─135 0.25─0.55 1.50─6.00
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NEGATIVNÍ DESTIČKY
Korozivzdorné oceli (příklad X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

Lehký řez Střední řez Hrubování

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

*Informace pro další korozivzdorné oceli najdete na straně A072.

ОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА
Нержавеющая сталь (Пример X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Скорость резания

 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

*Описание для других нержавеющих сталей приводится на с. A072.
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Inserti negativi
Acciaio inossidabile (es. X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Velocità di taglio

 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Asportazione leggera Media asportazione Asportazione sgrossatura

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

*Fare riferimento a pagina A072 per altri acciai inossidabili.

PŁYTKI DO TOCZENIA
PŁ
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PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)
Stal nierdzewna (np. X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Prędkość skrawania

 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka lekka Obróbka średnia Obróbka zgrubna

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO

*Inne stale nierdzewne patrz strona A072.

PLACAS TORNO
PL

A
C

A
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R
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O

PLACAS NEGATIVAS
Acero inoxidable (ej. X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Velocidad de corte

 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Ligero Corte Medio Corte Desbaste

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

*Consultez la page A072 pour d'autres aciers inoxydables.

PLAQUETTES DE TOURNAGE
PL
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PLAQUETTES NÉGATIVES
Acier inox (ex. X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Vitesse de coupe

 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Semi-finition Ébauche Moyenne Ébauche

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR

*Consultez la page A072 pour d'autres aciers inoxydables.

WSP DREHEN
W

SP
 D
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EN

NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Rostfreier Stahl (Beispiel X5CrNi189, X5CrNiMo1810) vc  : Schnittgeschw.

 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

*Siehe Seite A072 für anderen rostfreien Stahl.

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING

NEGATIVE INSERTS
Stainless Steel (ex. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

Light Cutting Medium Cutting Rough Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

*Please refer to page A072 for other stainless steel.



LK MK RK

LK MK RK

LK MK RK

MC5005 MC5005 MC5005

MC5015 MC5015 MC5015

MC5015 MC5015 MC5015

MC5005

MC5015

MC5015

K
L MC5005 235─375 0.10─0.40 0.30─2.00

M MC5005 210─335 0.20─0.55 1.00─4.00

R MC5005 195─315 0.25─0.60 1.50─6.00

H MC5005 195─315 0.20─0.60 2.50─6.00

L MC5015 205─335 0.10─0.40 0.30─2.00

M MC5015 190─305 0.20─0.55 1.00─4.00

R MC5015 180─285 0.25─0.60 1.50─6.00

H MC5015 180─285 0.20─0.60 2.50─6.00

L MC5015 205─335 0.10─0.40 0.30─2.00

M MC5015 190─305 0.20─0.55 1.50─4.00

R MC5015 180─285 0.25─0.60 1.50─6.00

H MC5015 180─285 0.20─0.60 2.50─6.00
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NEGATIVNÍ DESTIČKY
Litiny (příklad GG30)

KLASIFIKACE A042

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Lehký řez Střední řez Hrubování Těžký řez

Ploché čelo

Ploché čelo

Ploché čelo

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

Těžký řez

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

LK
MK
RK
Ploché čelo

Všeobecné obrábění

LK
MK
RK
Ploché čelo

Nestabilní řez

LK
MK
RK
Ploché čelo

*Informace pro další litiny najdete na straně A077.

ОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА
Чугун (Пример GG30)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Плоский верх

Плоский верх

Плоский верх

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка Тяжёлая черновая обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

Тяжёлая черновая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

LK
MK
RK
Плоский верх

Предельное резание

LK
MK
RK
Плоский верх

Нестабильное резание

LK
MK
RK
Плоский верх

*Описание для других сортов чугуна приводится на с. A077.
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Inserti negativi
Ghisa (es. GG30)

CLASSIFICAZIONE A042

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Asportazione leggera Media asportazione Asportazione sgrossatura Asportazione pesante

Parte superiore piana

Parte superiore piana

Parte superiore piana

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

Asportazione pesante

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

LK
MK
RK
Parte superiore piana

Taglio generico

LK
MK
RK
Parte superiore piana

Taglio instabile

LK
MK
RK
Parte superiore piana

*Fare riferimento alla pagina A077 per altre ghise.
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PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)
Żeliwo (np. GG30)

KLASYFIKACJA A042

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka lekka Obróbka średnia Obróbka zgrubna Obróbka ciężka

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

Obróbka ciężka

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

LK
MK
RK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka ogólna

LK
MK
RK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka niestabilna

LK
MK
RK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

*Inne żeliwa patrz strona A077.
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PLACAS NEGATIVAS
Fundición (ej. GG30)

CLASIFICACIÓN A042

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Ligero Corte Medio Corte Desbaste Corte Fuerte

Sin rompevirutas

Sin rompevirutas

Sin rompevirutas

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

Corte Fuerte

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

LK
MK
RK
Sin rompevirutas

Corte General

LK
MK
RK
Sin rompevirutas

Corte Inestable

LK
MK
RK
Sin rompevirutas

*Consultez la page A077 pour d'autres fontes.
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PLAQUETTES NÉGATIVES
Fonte (ex. GG30)

CLASSIFICATION A042

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Semi-finition Ébauche Moyenne Ébauche Travaux Lourds

Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

Travaux Lourds

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

LK
MK
RK
Sans Brise-copeaux

Coupe Générale

LK
MK
RK
Flat

Coupe Instable

LK
MK
RK
Sans Brise-copeaux

*Consultez la page A077 pour d'autres fontes.
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NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Guss (Beispiel GG30)

KLASSIFIZIERUNG A042

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung Schwerzerspanung

Glatt

Glatt

Glatt

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Schwerzerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

LK
MK
RK
Glatt

Allgemeine Bearbeitung

LK
MK
RK
Glatt

Instabile Bearbeitung

LK
MK
RK
Glatt

*Siehe Seite A077 für anderes Gusseisen.

NEGATIVE INSERTS
Cast Iron (ex. GG30)

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

LK
MK
RK
Flat Top

General Cutting

LK
MK
RK
Flat Top

Unstable Cutting

LK
MK
RK
Flat Top

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Light Cutting Medium Cutting Rough Cutting Heavy Cutting

Flat Top

Flat Top

Flat Top

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

Heavy Cutting

*Please refer to page A077 for other cast iron.



FJ

FJ

FJ

LS

LS

MJ

MS

MS

MS

RS

RS

GJ

RT9010

RT9010

RT9010

MT9015

MT9015

RT9010

MT9015

MT9015

RT9010

MT9015

MT9015

RT9010

S
F FJ RT9010 45─95 0.07─0.20 0.10─1.00

L LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MT9015 40─80 0.10─0.25 0.50─4.00

R RS MT9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F FJ RT9010 45─95 0.07─0.20 0.10─1.00

L LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MT9015 40─80 0.10─0.25 0.50─4.00

R RS MT9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F FJ RT9010 45─95 0.07─0.20 0.10─1.00

L MJ RT9010 40─80 0.07─0.25 0.40─1.50

M MS RT9010 40─80 0.10─0.25 0.50─4.00

R GJ RT9010 35─75 0.16─0.35 1.00─3.00
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NEGATIVNÍ DESTIČKY
Titanové slitiny (příklad Ti-6Al-4V)

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez Hrubování

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

ОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА
Титановые сплавы (Пример Ti-6Al-4V)

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ
INSERTI PER TORNITURA
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Inserti negativi
Lega di titanio (es. Ti-6Al-4V)

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione Asportazione sgrossatura

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA
PŁYTKI DO TOCZENIA
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PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)
Stop tytanu (np. Ti-6Al-4V)

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia Obróbka zgrubna

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO
PLACAS TORNO
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PLACAS NEGATIVAS
Aleaciones de titanio (ej. Ti-6Al-4V)

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio Corte Desbaste

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR
PLAQUETTES DE TOURNAGE
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PLAQUETTES NÉGATIVES
Alliage titane (ex. Ti-6Al-4V)

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne Ébauche

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR
WSP DREHEN

W
SP
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NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Titanlegierungen (Beispiel Ti-6Al-4V)

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN
TURNING INSERTS
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NEGATIVE INSERTS
Titanium Alloy (ex. Ti-6Al-4V)

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting Rough Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut



FJ

FJ

FJ

LS

LS

MJ

MS

MS

MS

RS

RS

GJ

VP10RT

VP10RT

VP15TF

MP9005

MP9015

VP15TF

MP9005

MP9015

VP15TF

MP9015

MP9015

VP15TF

S
F FJ VP10RT 30─60 0.07─0.20 0.10─1.00

L LS MP9005 30─110 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MP9005 30─100 0.10─0.25 0.50─4.00

R RS MP9015 20─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F FJ VP10RT 30─60 0.07─0.20 0.10─1.00

L LS MP9015 25─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MP9015 25─80 0.10─0.25 0.50─4.00

R RS MP9015 20─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F FJ VP15TF 20─40 0.07─0.20 0.10─1.00

L MJ VP15TF 20─35 0.07─0.25 0.40─1.50

M MS VP15TF 20─35 0.10─0.25 0.50─4.00

R GJ VP15TF 15─30 0.16─0.35 1.00─3.00
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NEGATIVNÍ DESTIČKY
Žáruvzdorné slitiny na bázi Ni-Co (příklad Inconel®718)

KLASIFIKACE A042

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Hrubování

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez Hrubování

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezuОТРИЦАТЕЛЬНАЯ ПЛАСТИНА

Сплавы на основе Ni и Co (Пример Inconel®718)

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Черновая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка
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Inserti negativi
Lega a base di nichel-cromo (es. Inconel®718)

CLASSIFICAZIONE A042

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione Asportazione sgrossatura

PŁ
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K
I D

O
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O
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N
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PŁYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)
Stopy na bazie niklu i kobaltu (np. Inconel®718)

KLASYFIKACJA A042

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Obróbka zgrubna

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia Obróbka zgrubna

PL
A

C
A
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R
N

O

PLACAS NEGATIVAS
Aleaciones con base Ni, Co (ej. Inconel®718)

CLASIFICACIÓN A042

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Corte Desbaste

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio Corte Desbaste

PL
AQ
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G
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PLAQUETTES NÉGATIVES
Alliage de base Ni,Co (ex. Inconel®718)

CLASSIFICATION A042

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Ébauche

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne Ébauche

W
SP

 D
R

EH
EN

NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
NiCo-Basislegierung (Beispiel Inconel®718)

KLASSIFIZIERUNG A042

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung

NEGATIVE INSERTS
Ni, Co-Based Alloy (ex. Inconel®718)

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Rough Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting Rough Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut



FP MPLP

FP MPLP

FP MPLP

NX2525 NX2525

UE6110 UE6110

MC6025 MC6025

NX2525

UE6110

MC6025

P

F
L
M

F FP NX2525 225─320 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP NX2525 225─320 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP NX2525 185─265 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP UE6110 250─425 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP UE6110 250─425 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP UE6110 205─350 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6025 250─405 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6025 250─405 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6025 205─335 0.08─0.30 0.30─2.00

SOUSTRUŽNICKÉ BŘITOVÉ DESTIČKY
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Nízkouhlíkové oceli (příklad St37-2, Ck10)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

*Informace pro další oceli najdete na straně A081.

Малоуглеродистая сталь (Пример St37-2, Ck10)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка
Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

*Описание для других сталей приводится на с. A081.

INSERTI PER TORNITURA
IN
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Acciaio dolce (es. St37-2, Ck10)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione
Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

*Fare riferimento a pagina A081 per altri acciai.

PŁYTKI DO TOCZENIA
PŁ
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Stal konstrukcyjna (np. St37-2, Ck10)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia
Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO

*Inne stale patrz strona A081.

PLACAS TORNO
PL
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Acero dulce (ej. St37-2, Ck10)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio
Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

*Consulte la página A081 para otros aceros.

PLAQUETTES DE TOURNAGE
PL
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Acier doux (ex. St37-2, Ck10)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne
Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR

*Consultez la page A081 pour d'autres aciers.

WSP DREHEN
W

SP
 D
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EN

Allg. Baustahl (Beispiel St37-2, Ck10)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung
Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

*Siehe Seite A081 für anderen Stahl.

Mild Steel (ex. St37-2, Ck10)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

*Please refer to page A081 for other steel.



FP MPLP

FP MPLP

FP MPLP

NX2525 NX2525

UE6110 UE6110

MC6025 MC6025

NX2525

UE6110

MC6025

P

F
L
M

F FP NX2525 165─235 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP NX2525 165─235 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP NX2525 135─195 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP UE6110 185─310 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP UE6110 185─310 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP UE6110 150─260 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6025 185─295 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6025 185─295 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6025 150─245 0.08─0.30 0.30─2.00
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Nelegované oceli • legované oceli (příklad Ck45, 42CrMo4)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU

KLASIFIKACE A056

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

*Informace pro další oceli najdete na straně A081.

Углеродистая сталь • Легированная сталь (Пример Ck45, 42CrMo4)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка
Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

*Описание для других сталей приводится на с. A081.
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Acciaio al carbonio • Acciaio legato (es. Ck45, 42CrMo4)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE A056

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione
Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

*Fare riferimento a pagina A081 per altri acciai.
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Stal węglowa • Stal stopowa (np. Ck45, 42CrMo4)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°

KLASYFIKACJA A056

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia
Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

*Inne stale patrz strona A081.
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Acero carbono • Acero aleado (ej. Ck45, 42CrMo4)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

CLASIFICACIÓN A056

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio
Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

*Consulte la página A081 para otros aceros.
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Acier carbone • Acier allié (ex. Ck45, 42CrMo4)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

CLASSIFICATION A056

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne
Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

*Consultez la page A081 pour d'autres aciers.
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C-Stahl • Leg. Stahl (Beispiel Ck45, 42CrMo4)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

KLASSIFIZIERUNG A056

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung
Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

*Siehe Seite A081 für anderen Stahl.

Carbon Steel • Alloy Steel (ex. Ck45, 42CrMo4)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

*Please refer to page A081 for other steel.



VP15TF

VP15TF

VP15TF

MC7025 MC7025

MC7025 MC7025

MP7035 MP7035

FM

FM

FM

LM MM

LM MM

LM MM

M

F
L
M

F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MC7025 140─190 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MC7025 115─155 0.08─0.30 0.30─2.00

F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MC7025 140─190 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MC7025 115─155 0.08─0.30 0.30─2.00

F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MP7035 85─135 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MP7035 70─115 0.08─0.30 0.30─2.00
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Korozivzdorné oceli (příklad X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

*Informace pro další korozivzdorné oceli najdete na straně A083.

Нержавеющая сталь (Пример X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка
Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

*Описание для других нержавеющих сталей приводится на с. A083.

INSERTI PER TORNITURA
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Acciaio inossidabile (es. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione
Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

*Fare riferimento a pagina A083 per altri acciai inossidabili.

PŁYTKI DO TOCZENIA
PŁ
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Stal nierdzewna (np. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia
Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO

*Inne stale nierdzewne patrz strona A083.

PLACAS TORNO
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Acero inoxidable (ej. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio
Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

*Consultez la page A083 pour d'autres aciers inoxydables.

PLAQUETTES DE TOURNAGE
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Acier inox (ex. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne
Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR

*Consultez la page A083 pour d'autres aciers inoxydables.
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Rostfreier Stahl (Beispiel X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung
Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

*Siehe Seite A083 für anderen rostfreien Stahl.

Stainless Steel (ex. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

*Please refer to page A083 for other stainless steel.



MC5005 MC5005 MC5005

MC5015 MC5015 MC5015

MC5015 MC5015 MC5015

MK

MK

MK

MK

MK

MK

K
F MC5005 170─270 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5005 170─270 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5005 170─270 0.08─0.30 0.30─2.00

F MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00

F MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5015 155─245 0.08─0.30 0.30─2.00
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Litiny (příklad GG30)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU

KLASIFIKACE A056

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez

Ploché čelo

Ploché čelo

Ploché čelo

Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

MK
MK
Ploché čelo

Všeobecné obrábění

MK
MK
Ploché čelo

Nestabilní řez

MK
MK
Ploché čelo

*Informace pro další litiny najdete na straně A086.

Чугун (Пример GG30)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка

Плоский верх

Плоский верх

Плоский верх

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

MK
MK
Плоский верх

Предельное резание

MK
MK
Плоский верх

Нестабильное резание

MK
MK
Плоский верх

*Описание для других сортов чугуна приводится на с. A086.
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Ghisa (es. GG30)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO

CLASSIFICAZIONE A056

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione

Parte superiore piana

Parte superiore piana

Parte superiore piana

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

MK
MK
Parte superiore piana

Taglio generico

MK
MK
Parte superiore piana

Taglio instabile

MK
MK
Parte superiore piana

*Fare riferimento alla pagina A086 per altre ghise.
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Żeliwo (np. GG30)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°

KLASYFIKACJA A056

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

MK
MK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka ogólna

MK
MK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka niestabilna

MK
MK
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

*Inne żeliwa patrz strona A086.
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Fundición (ej. GG30)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

CLASIFICACIÓN A056

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio

Sin rompevirutas

Sin rompevirutas

Sin rompevirutas

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

MK
MK
Sin rompevirutas

Corte General

MK
MK
Sin rompevirutas

Corte Inestable

MK
MK
Sin rompevirutas

*Consultez la page A086 pour d'autres fontes.
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Fonte (ex. GG30)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

CLASSIFICATION A056

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne

Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

MK
MK
Sans Brise-copeaux

Coupe Générale

MK
MK
Sans Brise-copeaux

Coupe Instable

MK
MK
Sans Brise-copeaux

*Consultez la page A086 pour d'autres fontes.
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Guss (Beispiel GG30)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

KLASSIFIZIERUNG A056

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung

Glatt

Glatt

Glatt

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

MK
MK
Glatt

Allgemeine Bearbeitung

MK
MK
Glatt

Instabile Bearbeitung

MK
MK
Glatt

*Siehe Seite A086 für anderes Gusseisen.

Cast Iron (ex. GG30)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

MK
MK
Flat Top

General Cutting

MK
MK
Flat Top

Unstable Cutting

MK
MK
Flat Top

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting Light Cutting Medium Cutting

Flat Top

Flat Top

Flat Top

*Please refer to page A086 for other cast iron.



AZ

AZ

AZ

HTi10

HTi10

HTi10

N
F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

F
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7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU
Hliníkové slitiny (příklad A6061, A7075)

Oblast obrábění První volba
Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez
Všeobecné obrábění
Nestabilní řez

Dokončovací obrábění
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

*Informace pro další hliníkové slitiny najdete na straně A088.

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ
Алюминиевые сплавы (Пример A6061, A7075)

Области 
Применения

1-я рекомендация
Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание
Предельное резание
Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

*Описание для других алюминиевых сплавов приводится на с. A088.

INSERTI PER TORNITURA
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7° INSERTI POSITIVI CON FORO
Lega di alluminio (es. A6061, A7075)

Area Di Taglio Primo suggerimento
Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile
Taglio generico
Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA

*Fare riferimento alla pagina A088 per altre leghe di alluminio.

PŁYTKI DO TOCZENIA
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PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°
Stopy aluminium (np. A6061, A7075)

Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór
Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna
Obróbka ogólna
Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO

*Inne stopy aluminium patrz strona A088.

PLACAS TORNO
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7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO
Aleación de aluminio (ej. A6061, A7075)

Tipo De Corte 1a Recomendación
Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable
Corte General
Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

*Consultez la page A088 pour d'autres alliages d'aluminium.

PLAQUETTES DE TOURNAGE
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7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU
Alliage aluminium (ex. A6061, A7075)

Opérations 1ère Recommandation
Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable
Coupe Générale
Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR

*Consultez la page A088 pour d'autres alliages d'aluminium.
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7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH
Aluminium Leg. (Beispiel A6061, A7075)

Anwendungsbereich 1. Empfehlung
Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung
Allgemeine Bearbeitung
Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

*Siehe Seite A088 für andere Aluminiumlegierung.

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE
Aluminium Alloy (ex. A6061, A7075)

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING

Cutting Area 1st Recommendation
Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting
General Cutting
Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting

*Please refer to page A088 for other aluminium alloy.
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RT9010

RT9010

RT9010

S
F FJ RT9010 30─75 0.04─0.12 0.20─1.40

F FJ RT9010 30─75 0.04─0.12 0.20─1.40

F FJ RT9010 30─75 0.04─0.12 0.20─1.40
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Titanové slitiny (příklad Ti-6Al-4V)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU
Oblast obrábění První volba

Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)
Stabilní řez
Všeobecné obrábění
Nestabilní řez

KLASIFIKACE A056

Dokončovací obrábění
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Титановые сплавы (Пример Ti-6Al-4V)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ
Области 

Применения
1-я рекомендация

Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)
Стабильное резание
Предельное резание
Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка
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Lega di titanio (es. Ti-6Al-4V)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO
Area Di Taglio Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
Taglio stabile
Taglio generico
Taglio instabile

CLASSIFICAZIONE A056

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura PŁ
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Stop tytanu (np. Ti-6Al-4V)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°
Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór

Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
Obróbka stabilna
Obróbka ogólna
Obróbka niestabilna

KLASYFIKACJA A056

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca
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Aleaciones de titanio (ej. Ti-6Al-4V)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO
Tipo De Corte 1a Recomendación

Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
Corte Estable
Corte General
Corte Inestable

CLASIFICACIÓN A056

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado
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Alliage titane (ex. Ti-6Al-4V)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU
Opérations 1ère Recommandation

Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
Coupe Stable
Coupe Générale
Coupe Instable

CLASSIFICATION A056

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition
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Titanlegierungen (Beispiel Ti-6Al-4V)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH
Anwendungsbereich 1. Empfehlung

Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)
Stabile Bearbeitung
Allgemeine Bearbeitung
Instabile Bearbeitung

KLASSIFIZIERUNG A056

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung

Titanium Alloy (ex. Ti-6Al-4V)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
Stable Cutting
General Cutting
Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting



FJ

FJ

FJ

VP10RT

VP10RT

VP10RT

S
F FJ VP10RT 20─45 0.04─0.12 0.20─1.40

F FJ VP10RT 20─45 0.04─0.12 0.20─1.40

F FJ VP10RT 20─45 0.04─0.12 0.20─1.40

F
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Žáruvzdorné slitiny na bázi Ni-Co (příklad Inconel®718)

7° POZITIVNÍ DESTIČKY S DÍROU
Oblast obrábění První volba

Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)
Stabilní řez
Všeobecné obrábění
Nestabilní řez

Dokončovací obrábění
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

Сплавы на основе Ni и Co (Пример Inconel®718)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 7° И ОТВЕРСТИЕМ
Области 

Применения
1-я рекомендация

Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)
Стабильное резание
Предельное резание
Нестабильное резание

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ
INSERTI PER TORNITURA
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Lega a base di nichel-cromo (es. Inconel®718)

7° INSERTI POSITIVI CON FORO
Area Di Taglio Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)
Taglio stabile
Taglio generico
Taglio instabile

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA
PŁYTKI DO TOCZENIA
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Stopy na bazie niklu i kobaltu (np. Inconel®718)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJĄCYM, KĄT NATARCIA 7°
Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór

Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
Obróbka stabilna
Obróbka ogólna
Obróbka niestabilna

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO
PLACAS TORNO

PL
A
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Aleaciones con base Ni, Co (ej. Inconel®718)

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO
Tipo De Corte 1a Recomendación

Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
Corte Estable
Corte General
Corte Inestable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR
PLAQUETTES DE TOURNAGE
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Alliage de base Ni,Co (ex. Inconel®718)

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU
Opérations 1ère Recommandation

Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
Coupe Stable
Coupe Générale
Coupe Instable

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR
WSP DREHEN

W
SP

 D
R
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EN

NiCo-Basislegierung (Beispiel Inconel®718)

7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH
Anwendungsbereich 1. Empfehlung

Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)
Stabile Bearbeitung
Allgemeine Bearbeitung
Instabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

Ni, Co-Based Alloy (ex. Inconel®718)

7° POSITIVE INSERTS WITH HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
Stable Cutting
General Cutting
Unstable Cutting

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING
Finish Cutting



R-R/L

R-R/L

R-R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

NX2525NX2525

UE6110UE6110

UE6020UE6020

P
F NX2525 225─320 0.05─0.12 0.20─0.60

L NX2525 185─265 0.08─0.30 0.30─2.00

M NX2525 185─265 0.08─0.30 0.30─2.00

F NX2525 225─320 0.05─0.12 0.20─0.60

L UE6110 205─350 0.08─0.30 0.30─2.00

M UE6110 205─350 0.08─0.30 0.30─2.00

F UTi20T 115─165 0.05─0.12 0.20─0.60

L UE6020 195─320 0.08─0.30 0.30─2.00

M UE6020 195─320 0.08─0.30 0.30─2.00

F
L
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Nízkouhlíkové oceli (příklad St37-2, Ck10)

11° POZITIVNÍ DESTIČKY BEZ DÍRY
Oblast obrábění První volba

Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

R-R/L
Standard
Standard

Všeobecné obrábění

R-R/L
Standard
Standard

Nestabilní řez

R-R/L
Standard
Standard

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

KLASIFIKACE A056, A062

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Малоуглеродистая сталь (Пример St37-2, Ck10)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 11° И БЕЗ ОТВЕРСТИЯ
Области 

Применения
1-я рекомендация

Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Предельное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Нестабильное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка

Стандарт Стандарт

Стандарт Стандарт

Стандарт Стандарт
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Acciaio dolce (es. St37-2, Ck10)

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO
Area Di Taglio Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

R-R/L
Standard
Standard

Taglio generico

R-R/L
Standard
Standard

Taglio instabile

R-R/L
Standard
Standard

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione

CLASSIFICAZIONE A056, A062

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard
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Stal konstrukcyjna (np. St37-2, Ck10)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJĄCEGO 11° (POZYTYWNE)
Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór

Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka ogólna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka niestabilna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia

KLASYFIKACJA A056, A062

Standardowa Standardowa

Standardowa Standardowa

Standardowa Standardowa
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Acero dulce (ej. St37-2, Ck10)

11° PLACAS POSITIVAS SIN AGUJERO
Tipo De Corte 1a Recomendación

Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte General

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte Inestable

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio

CLASIFICACIÓN A056, A062

Estándar Estándar

Estándar Estándar

Estándar Estándar
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Acier doux (ex. St37-2, Ck10)

11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU
Opérations 1ère Recommandation

Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Générale

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Instable

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne

CLASSIFICATION A056, A062

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

W
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Allg. Baustahl (Beispiel St37-2, Ck10)

11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN OHNE LOCH
Anwendungsbereich 1. Empfehlung

Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Allgemeine Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Instabile Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung

KLASSIFIZIERUNG A056, A062

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

Mild Steel (ex. St37-2, Ck10)

11° POSITIVE INSERTS WITHOUT HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

R-R/L
Standard
Standard

General Cutting

R-R/L
Standard
Standard

Unstable Cutting

R-R/L
Standard
Standard

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting Medium CuttingFinish Cutting Medium CuttingLight Cutting

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard



R-R/L

R-R/L

R-R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

NX2525NX2525

UE6110UE6110

UE6020UE6020

P
F NX2525 165─235 0.05─0.12 0.20─0.60

L NX2525 135─195 0.08─0.30 0.30─2.00

M NX2525 135─195 0.08─0.30 0.30─2.00

F NX2525 165─235 0.05─0.12 0.20─0.60

L UE6110 150─260 0.08─0.30 0.30─2.00

M UE6110 150─260 0.08─0.30 0.30─2.00

F UTi20T 85─120 0.05─0.12 0.20─0.60

L UE6020 145─235 0.08─0.30 0.30─2.00

M UE6020 145─235 0.08─0.30 0.30─2.00

F
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M
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Nelegované oceli • legované oceli (příklad Ck45, 42CrMo4)

11° POZITIVNÍ DESTIČKY BEZ DÍRY
Oblast obrábění První volba

Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

R-R/L
Standard
Standard

Všeobecné obrábění

R-R/L
Standard
Standard

Nestabilní řez

R-R/L
Standard
Standard

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

OPTIMÁLNÍ NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY A UTVAŘEČE PRO VNĚJŠÍ SOUSTRUŽENÍ

Углеродистая сталь • Легированная сталь (Пример Ck45, 42CrMo4)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 11° И БЕЗ ОТВЕРСТИЯ
Области 

Применения
1-я рекомендация

Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Предельное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Нестабильное резание

R-R/L
Стандарт
Стандарт

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка

Стандарт Стандарт

Стандарт Стандарт

Стандарт Стандарт

ОПТИМАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ И СТРУЖКОЛОМЫ ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ
INSERTI PER TORNITURA
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Acciaio al carbonio • Acciaio legato (es. Ck45, 42CrMo4)

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO
Area Di Taglio Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

R-R/L
Standard
Standard

Taglio generico

R-R/L
Standard
Standard

Taglio instabile

R-R/L
Standard
Standard

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

GRADI OTTIMALI E ROMPITRUCIOLI PER TORNITURA ESTERNA
PŁYTKI DO TOCZENIA
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Stal węglowa • Stal stopowa (np. Ck45, 42CrMo4)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJĄCEGO 11° (POZYTYWNE)
Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór

Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka ogólna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka niestabilna

R-R/L
Standardowa
Standardowa

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia

Standardowa Standardowa

Standardowa Standardowa

Standardowa Standardowa

OPTYMALNE GATUNKI I ŁAMACZE WIÓRA DO TOCZENIA ZEWNĘTRZNEGO
PLACAS TORNO
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Acero carbono • Acero aleado (ej. Ck45, 42CrMo4)

11° PLACAS POSITIVAS SIN AGUJERO
Tipo De Corte 1a Recomendación

Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte General

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte Inestable

R-R/L
Estándar
Estándar

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio

Estándar Estándar

Estándar Estándar

Estándar Estándar

CALIDADES ÓPTIMAS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR
PLAQUETTES DE TOURNAGE
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Acier carbone • Acier allié (ex. Ck45, 42CrMo4)

11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU
Opérations 1ère Recommandation

Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Générale

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Instable

R-R/L
Standard
Standard

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

CHOIX OPTIMUM DE NUANCES ET DE BRISE-COPEAUX POUR LE TOURNAGE EXTÉRIEUR
WSP DREHEN

W
SP
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C-Stahl • Leg. Stahl (Beispiel Ck45, 42CrMo4)

11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN OHNE LOCH
Anwendungsbereich 1. Empfehlung

Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Allgemeine Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Instabile Bearbeitung

R-R/L
Standard
Standard

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

OPTIMALE SORTEN UND SPANBRECHER FÜR EXTERNES DREHEN

Carbon Steel • Alloy Steel (ex. Ck45, 42CrMo4)

11° POSITIVE INSERTS WITHOUT HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

R-R/L
Standard
Standard

General Cutting

R-R/L
Standard
Standard

Unstable Cutting

R-R/L
Standard
Standard

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Finish Cutting Medium CuttingFinish Cutting Medium CuttingLight Cutting

Standard Standard

Standard Standard

Standard Standard

OPTIMUM GRADES AND CHIP BREAKERS FOR EXTERNAL TURNING



R-R/L

R-R/L

R-R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

UC5105UC5105

UC5115UC5115

VP15TFVP15TF

K
F NX2525 150─205 0.05─0.12 0.20─0.60

L UC5105 135─250 0.08─0.30 0.30─2.00

M UC5105 135─250 0.08─0.30 0.30─2.00

F NX2525 150─205 0.05─0.12 0.20─0.60

L UC5115 130─245 0.08─0.30 0.30─2.00

M UC5115 130─245 0.08─0.30 0.30─2.00

F UTi20T 80─115 0.05─0.12 0.20─0.60

L VP15TF 115─160 0.08─0.30 0.30─2.00

M VP15TF 115─160 0.08─0.30 0.30─2.00
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Litiny (příklad GG30)

11° POZITIVNÍ DESTIČKY BEZ DÍRY
Oblast obrábění První volba

Utvařeč Nástrojový materiál vc (m/min) f (mm/ot) ap (mm)

Stabilní řez

R-R/L
Ploché čelo
Ploché čelo

Všeobecné obrábění

R-R/L
Ploché čelo
Ploché čelo

Nestabilní řez

R-R/L
Ploché čelo
Ploché čelo

KLASIFIKACE A062

Dokončovací obrábění Lehký řez Střední řez
Stabilní řez

Všeobecné obrábění

Nestabilní řez

Dokončovací obrábění

Lehký řez

Střední řez

vc  : Řezná rychlost
 f  : Posuv
ap  : Hloubka řezu

Ploché čelo Ploché čelo

Ploché čelo Ploché čelo

Ploché čelo Ploché čelo

*Informace pro další litiny najdete na straně A091.

Чугун (Пример GG30)

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ ЗАДНИМ УГЛОМ 11° И БЕЗ ОТВЕРСТИЯ
Области 

Применения
1-я рекомендация

Стружколом Покрытие vc (м/мин) f (мм/об) ap (мм)

Стабильное резание

R-R/L
Плоский верх
Плоский верх

Предельное резание

R-R/L
Плоский верх
Плоский верх

Нестабильное резание

R-R/L
Плоский верх
Плоский верх

Стабильное резание

Предельное резание

Нестабильное резание

Финишная обработка

Чистовая обработка

Получистовая обработка

vc  : Скорость резания
 f  : Подача
ap  : Глубина резания

Финишная обработка Чистовая обработка Получистовая обработка

Плоский верх Плоский верх

Плоский верх Плоский верх

Плоский верх Плоский верх

*Описание для других сортов чугуна приводится на с. A091.
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Ghisa (es. GG30)

11° INSERTI POSITIVI SENZA FORO
Area Di Taglio Primo suggerimento

Rompitruciolo Grado vc (m/min) f (mm/giro) ap (mm)

Taglio stabile

R-R/L
Parte superiore piana
Parte superiore piana

Taglio generico

R-R/L
Parte superiore piana
Parte superiore piana

Taglio instabile

R-R/L
Parte superiore piana
Parte superiore piana

CLASSIFICAZIONE A062

Taglio stabile

Taglio generico

Taglio instabile

Finitura

Asportazione leggera

Media asportazione

vc  : Velocità di taglio
 f  : Avanzamento
ap  : Profondità di taglio

Finitura Asportazione leggera Media asportazione

Parte superiore piana Parte superiore piana

Parte superiore piana Parte superiore piana

Parte superiore piana Parte superiore piana

*Fare riferimento alla pagina A091 per altre ghise.
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Żeliwo (np. GG30)

PŁYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJĄCEGO 11° (POZYTYWNE)
Rodzaj Obróbki Pierwszy wybór

Łamacz wióra Gatunek vc (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

Obróbka stabilna

R-R/L
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka ogólna

R-R/L
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Obróbka niestabilna

R-R/L
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)
Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

KLASYFIKACJA A062

Obróbka stabilna

Obróbka ogólna

Obróbka niestabilna

Obróbka wykańczająca

Obróbka lekka

Obróbka średnia

vc  : Prędkość skrawania
 f  : Posuw
ap  : Głębokość skrawania

Obróbka wykańczająca Obróbka lekka Obróbka średnia

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

Płytka płaska
(bez łamacza wióra)

*Inne żeliwa patrz strona A091.
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Fundición (ej. GG30)

11° PLACAS POSITIVAS SIN AGUJERO
Tipo De Corte 1a Recomendación

Rompevirutas Calidades vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Corte Estable

R-R/L
Sin rompevirutas
Sin rompevirutas

Corte General

R-R/L
Sin rompevirutas
Sin rompevirutas

Corte Inestable

R-R/L
Sin rompevirutas
Sin rompevirutas

CLASIFICACIÓN A062

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Corte Acabado

Corte Ligero

Corte Medio

vc  : Velocidad de corte
 f  : Avance
ap  : Profundidad de corte

Corte Acabado Corte Ligero Corte Medio

Sin rompevirutas Sin rompevirutas

Sin rompevirutas Sin rompevirutas

Sin rompevirutas Sin rompevirutas

*Consultez la page A091 pour d'autres fontes.
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Fonte (ex. GG30)

11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU
Opérations 1ère Recommandation

Brise-copeaux Nuance vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

Coupe Stable

R-R/L
Sans Brise-copeaux
Sans Brise-copeaux

Coupe Générale

R-R/L
Sans Brise-copeaux
Sans Brise-copeaux

Coupe Instable

R-R/L
Sans Brise-copeaux
Sans Brise-copeaux

CLASSIFICATION A062

Coupe Stable

Coupe Générale

Coupe Instable

Finition

Semi-finition

Ébauche Moyenne

vc  : Vitesse de coupe
 f  : Avance
ap  : Profondeur de Passe

Finition Semi-finition Ébauche Moyenne

Sans Brise-copeaux Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux Sans Brise-copeaux

Sans Brise-copeaux Sans Brise-copeaux

*Consultez la page A091 pour d'autres fontes.
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Guss (Beispiel GG30)

11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN OHNE LOCH
Anwendungsbereich 1. Empfehlung

Spanbrecher Sorte vc (m/min) f (mm/U.) ap (mm)

Stabile Bearbeitung

R-R/L
Glatt
Glatt

Allgemeine Bearbeitung

R-R/L
Glatt
Glatt

Instabile Bearbeitung

R-R/L
Glatt
Glatt

KLASSIFIZIERUNG A062

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

Instabile Bearbeitung

Schlichtzerspanung

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

vc  : Schnittgeschw.
 f  : Vorschub
ap  : Schnitttiefe

Schlichtzerspanung Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung

Glatt Glatt

Glatt Glatt

Glatt Glatt

*Siehe Seite A091 für anderes Gusseisen.

Cast Iron (ex. GG30)

11° POSITIVE INSERTS WITHOUT HOLE
Cutting Area 1st Recommendation

Chip Breaker Grade vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

Stable Cutting

R-R/L
Flat Top
Flat Top

General Cutting

R-R/L
Flat Top
Flat Top

Unstable Cutting

R-R/L
Flat Top
Flat Top

Stable Cutting

General Cutting

Unstable Cutting

Finish Cutting

Light Cutting

Medium Cutting

vc  : Cutting Speed
 f  : Feed
ap  : Depth of Cut

Light CuttingFinish Cutting Medium Cutting

Flat TopFlat Top Flat Top

Flat TopFlat Top

Flat TopFlat Top

*Please refer to page A091 for other cast iron.




