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Inserto con geometria raschiante

rompitruciolo

Inserto con geometria raschiante 
per sgrossatura e 
finitura simultanee

MW/SW
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Inserto con geometria raschiante

rompitruciolo-
Caratteristiche

Inserto ad alta efficienza: la finitura superficiale non si deteriora neanche aumentando la velocità di avanzamento.

rompitruciolo (inserto negativo)
Asportazione media La fase piana supporta alte 

velocità di avanzamento.

La seconda fase piana agevola il taglio a 
velocità di avanzamento medio-basse.

L'ampia tasca tende ad 
evacquare i trucioli, anche con 
elevati avanzamenti.
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Campo di applicazione

Area applicativa per il 
controllo efficace del truciolo
Area applicativa per il 
controllo efficace del truciolo

Area applicativa 
consigliata
Area applicativa 
consigliata

<Parametri di taglio>
Inserto        : CNMG120408-MW
Pezzo        : DIN Ck45
Velocità di taglio   : 200 m/min
Refrigerante        : Taglio a umido

Avanzamento (mm/giro)

Il raschiante agevola le finiture superficiali.

rompitruciolo (inserto positivo)
Asportazione media Prestazioni di taglio eccellenti, grazie alla robusta 

fase positiva. È adatto ad operazioni di alesatura e 
impedisce le vibrazioni.

Una leggera depressione 
favorisce il controllo del truciolo.

L'ampia tasca tende ad 
evacquare i trucioli, anche con 
elevati avanzamenti.
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Area applicativa per il 
controllo efficace del truciolo

Area applicativa 
consigliata
Area applicativa 
consigliata

<Parametri di taglio>
Inserto        : CCMT09T308-MW
Pezzo        : DIN 20Cr4
Velocità di taglio   : 150 m/min
Refrigerante        : Taglio a umido

Il raschiante agevola le finiture superficiali.
Avanzamento (mm/giro)

rompitruciolo (inserto negativo)
Asportazione leggera

Resistenza al taglio ridotta, grazie alla fase 
positiva, adatta all'asportazione leggera.

L'angolo variabile agevola il taglio 
anche con avanzamenti medio-bassi.

L'ampia tasca tende ad evacquare 
i trucioli, anche con elevati 
avanzamenti.
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Area applicativa per il
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Area applicativa 
consigliata
Area applicativa 
consigliata

<Parametri di taglio>
Inserto        : CNMG120408-SW
Pezzo        : DIN Ck45
Velocità di taglio   : 200 m/min
Refrigerante        : Taglio a umido

Avanzamento (mm/giro)
Il raschiante agevola le finiture superficiali.

rompitruciolo (inserto positivo)
Asportazione leggera Prestazioni di taglio eccellenti, grazie alla 

robusta fase positiva. È adatto ad operazioni di 
alesatura e impedisce le vibrazioni.

L'angolo variabile agevola il taglio anche 
con avanzamenti medio-bassi.

L'ampia tasca tende ad 
evacquare i trucioli, anche con 
elevati avanzamenti.
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<Parametri di taglio>
Inserto        : CCMT09T304-SW
Pezzo        : DIN 20Cr4
Velocità di taglio   : 150 m/min
Refrigerante        : Taglio a umido

Avanzamento (mm/giro)Il raschiante agevola le finiture superficiali.
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Vantaggi

Taglio rettilineo

Raschiante

Raggio di punta
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Rompitruciolo standard

Doppio

Avanzamento (mm/giro)

Rompitruciolo MW 
con raschiante

La geometria raschiante è collocata tra il raggio di punta e lo 
spigolo dell'inserto. La finitura superficiale non si deteriora 
neanche raddoppiando l'avanzamento.

<Parametri di taglio>
Inserto  : CNMG120408-pp
Pezzo       : DIN C45
Velocità di taglio   : 200 m/min
Refrigerante         : Taglio a umido

Utilizzo efficace
La sostituzione di un inserto intercambiabile tradizionale con un rompitruciolo MW o SW comporta i seguenti vantaggi:

Alta velocità di avanzamento
Incremento della produttività
Nel passaggio ad alte velocità di avanzamento,

Parametri forniti
Miglioramento della rugosità superficiale
Utilizzando la stessa velocità di taglio con un'avanzamento doppio,

Alta velocità di avanzamento
Tempo di lavorazione

ridotto della metà

Pezzi all'ora Superficie lavorata 
con inserto 

con raschiante

Superficie lavorata 
con inserto convenzionale

Ciclo temporale
 convenzionale

Processo standard Effetto dell'alto avanzamento Effetto della 
prevenzione dell'usura 

da sfregamento

il tempo di ciclo si riduce, consentendo la lavorazione di un maggior 
numero di componenti con lo stesso inserto.
Inoltre, viene ridotto il tempo di contatto per sfregamento, ritardando 
gli effetti dell'usura e prolungando la durata dell'utensile.

è possibile migliorare la finitura superficiale.

Migliore controllo del truciolo

Nel passaggio con alti avanzamenti,

Incremento della produttività
L'elevato avanzamento consente la riduzione dei tempi cicli ed elimina 
la necessità di operazioni di rifinitura.

Rugosità (inserto convenzionale) Rugosità (inserto con raschiante)

<Sgrossatura>

Trucioli in condizioni di avanzamento convenzionali Trucioli in condizioni di avanzamento ad alta velocità
<Fini tura>

<Fini tura ( lavorazione in un'unica fase)>

i trucioli diventano più spessi e si spezzano facilmente. 2 fasi (sgrossatura e finitura) Eliminazione di 1 fase
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Inserto con geometria del bordo raschiante

rompitruciolo
INSERTO RASCHIANTE

• L’ inserto raschiante è dotato di un tratto raschi-
ante che si trova nel punto in cui l’ angolo retto 
incontra il raggio d’angolo.

• Rispetto ai rompitrucioli standard, la finitura in 
superficie non si deteriora nemmeno raddoppi-
ando la velocità di avanzamento.

•  La lavorazione ad elevat i  avanzamenti  
migliora le prestazioni di taglio.

Raschiante

Finitura superficiale migliorata
Alle stesse condizioni di lavorazione dei rompitrucioli standard, ma a velocità di avanzamento 
maggiori, permette di migliorare la finitura superficiale del pezzo da lavorare.

Migliori prestazioni
Gli elevati avanzamenti non solo accorciano i tempi di lavorazione, ma
permettono anche di combinare operazioni di sgrossatura e di finitura.

Maggiore durata dell’utensile
Aumentando la velocità di avanzamento, diminuisce il tempo necessario per tagliare un 
componente : con un inserto è quindi possibile lavorare un numero maggiore di particolari.

Migliore controllo dei trucioli
Ad alte velocità di avanzamento, i trucioli generati diventano più spessi e si rompono
più facilmente : il controllo risulta quindi più facile.

Inserto raschiante
+

Avanzamento elevato (doppio)

*Utilizzo di un inserto raschiante con elevati avanzamenti.

Superficie finita.
Stessa rugosità

superficiale Inserto standard
+

Condizioni di avanzamento normali

Inserto raschiante + lavorazione ad elevati avanzamenti
 • Tempo di lavorazione ridotto (per pezzo)
 • Maggior numero di pezzi (per un periodo di tempo definito)
 • Migliore controllo dei trucioli

Inserto raschiante + lavorazione con normali avanzamenti
 • Elimina la fase di finitura sgrossando e finendo insieme
   (Fasi separate di sgrossatura e finitura → Lavorazione in un’unica fase)
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Inserto standard

Inserto raschiante
Rompitruciolo MW

<Parametri di taglio>
Pezzo da lavorare : DIN C45
Inserto: CNMG120408-oo
Velocità di taglio=200m/min
Profondità di taglio=1.5mm
Velocità di avanzamento=0.2–0.6mm/giro
Taglio a umido diametro esterno

 •  Tempi ridotti per i cicli di lavoro
 •  Maggiore produttività
 •  Evita gli intasamenti della linea

Avanzamento f (mm/giro)

<Es.>La rugosità superficiale non si deteriora nemmeno
          raddoppiando l'avanzamento (0.3→0.6)!

Riduzione dei costi!!

Valutazione della rugosità superficiale usando un inserto raschiante

Effetti degli inserti raschianti sulla
lavorazione esterna, la foratura e la sfacciatura. In caso di

angolo
superiore a 5°

*Quando si lavora su un raggio o con angoli 
   diversi di 5°, la rugosità che si ottiene è uguale 
   a quella ottenuta con inserti non raschianti.

Rz(W)=Rugosità della superficie finita
            usando l’inserto raschiante.
Rz : Rugosità della superficie finita in

condizioni normali. (Usando un
inserto standard)

Uso efficiente dell’inserto raschiante
Uso non efficace dell’inserto raschiante

Usando i tipi CNMG • WNMG • CCMT non è necessario prestare particolare attenzione
Nessuna restrizione per i portautensili

Si possono usare portautensili standard.
(*Si raccomanda un utensile ad alta
  rigidità e doppio bloccaggio.)

Nessuna
limitazione

Angolo del tagliente
secondario

95°

Angolo del tagliente
secondario

75°

Il tipo CNMG può essere
usato come raschiante
sull’angolo di 100°.

Non è necessario regolare
il programma di lavorazione
Si possono usare programmi
di lavorazione standard.
(I tipi CNMG•WNMG•CCMT
sono conformi a
ISO/ANSI.) Regolazione

non
necessaria

Con i tipi DNMX • TNMX bisogna fare attenzione per la particolare geometria della faccia superiore
Restrizioni per i portautensili
Usare un portautensili con angolo del tagliente secondario di 93° per migliorare l’efficienza del raschiante.Il portautensili con 
angolo del tagliente secondario di 91° può migliorare l’efficienza del raschiante (vedi la figura in basso), tuttavia l’efficienza 
del raschiante viene a mancare con altri angoli del
tagliente secondario (60°, 90°, 107°ecc.).

I fori dei tipi DNMX e TNMX hanno una 
geometria uguale a quella dei t ipi 
DNMG e TNMG. La "X"  ind ica la  
geometria speciale della punta.

 93°
(Specificato)

Angolo del tagliente secondario
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Es):Rugosità superficiale teorica dei portautensili
usando TNMX160412-MW.

Raggio standard
della punta

Avanzamento f (mm/giro)

E’ necessario regolare il
programma di lavorazione
In caso di errori di lavorazione
regolare il programma.
(I tipi DNMX•TNMX non sono
basati sulla ISO/ANSI. Vedi
pagina seguente.)

Regolazione
necessaria

Raggio
standard
della punta Raggio di

punta del
raschiante

<Esempio di inserto>

MW/SW
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0.04 mm
0.05 mm

Regolazione dei programmi di lavorazione con i tipi DNMX • TNMX
(Procedimento di base) Regolazione asse X e asse Z
Regolazione del differenziale tra inserto standard e asse Z / asse X.

Regolazione asse Z

Regolazione asse X
Inserto standard DNMX,TNMX

Tipo

Inserto standard

DNMX,TNMX
Tipo

(Non chiuso su R punta)

Raggio di punta 0.4,0.8 :
Raggio di punta 1.2 :

A) Regolazione della conicità *Necessaria per mantenere una corretta conicità.

Regolare verso la linea normale.

Nota) Regolare l’angolo verso la linea normale in caso di numero di regolazione
          negativo ( ' =60°─70°) e se la lavorazione non è completa.

Geometria del
programma regolato

Classificazione

Raggio di punta
Angolo di conicità '°

Profondità di taglio

in eccesso
Profon

dità 
di ta

glio

in ec
cess

o

Geometria effettiva di
lavorazione

Numero→numeri+ : regolazione dell’angolo di scarico, numeri- : regolazione dell’angolo di introduzione (mm)

B) Regolazione R angolo *Necessaria per mantenere il corretto raggio d’angolo.
Regolare un diametro di lavoro uguale alla conicità per impedire errori di taglio.

Valore di regolazione per lavorazione R
= R lavorazione + valore di regolazione
*In questo caso nessuna regolazione del raggio di punta.

Es.) : Lavorazione di un pezzo con raggio R 2.0 usando un inserto con raggio di punta R 1.2.
Geometria del programma

Raggio di punta
dell’inserto

Regolazione sul raggio del
pezzo da lavorare.

Raggio di punta 0.4 |

Raggio di punta 0.8 |

Raggio di punta 1.2 |

Raggio di lavoro

Raggio di lavoro

Raggio di lavoro
Raggio di 
lavoro 2.0 Raggio di 

lavoro 2.0
Raggio di lavoro Dopo la regolazione

Geometria effettiva di
lavorazione

Sistema facile da correggere
Correggendo il raggio di punta :
Non è necessario regolare il programma di lavorazione, tuttavia si possono verificare errori di lavorazione di max.
±0.03mm dovuti alla correzione con un numero approssimativo.

Correzione del raggio di punta Inserire il numero di correzione di ciascun raggio di punta.

Valore raggio punta corretto
= approssimazione 
*In questo caso nessuna regolazione del programma di lavorazione.

Es.) : Lavorazione di un angolo con raggio R 2.0 usando un inserto
         con raggio di punta R 1.2.

Raggio di punta
dell’inserto

Valore raggio punta corretto
= approssimazione

Raggio di punta 0.4 |

Raggio di punta 0.8 |

Raggio di punta 1.2 |

Altri) Il valore di correzione è uguale per DNMX e TNMX. Si devono distinguere dalle dimensioni del raggio di punta.
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Inserto con geometria raschiante

rompitruciolo
Inserti negativi
Inserti standard per rompitruciolo MW

Forma Codice di ordinazione

C
la

ss
e

Rivestito Dimensioni (mm)

Geometria

Rompitruciolo MW

Asportazione media 
(raschiante)

Rompitruciolo MW

Asportazione media
 (raschiante)

Rompitruciolo MW

Asportazione media 
(raschiante)

Rompitruciolo MW

Asportazione media
 (raschiante)

Inserti standard per rompitruciolo SW

Forma Codice di ordinazione

C
la

ss
e

Rivestito Cermet Dimensioni (mm)

Geometria

Rompitruciolo SW

Asportazione leggera 
(raschiante)

Rompitruciolo SW

Asportazione leggera 
(raschiante)

Rompitruciolo SW

Asportazione leggera 
(raschiante)

Rompitruciolo SW

Asportazione leggera 
(raschiante)

La geometria degli utensili per inserti tipo DNMX e TNMX è uguale a quella per inserti tipo DNMG e TNMG.
La "X" all'interno del codice di ordinazione indica la forma speciale della punta.

a : disponibile. s : disponibile in Giappone.

: non disponibile, prodotto solo su ordinazione. : disponibile. Da sostituire con nuovi prodotti.r [

MW/SW
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P

<180HB

UE6005

UE6110

UE6020

US7020

180─280HB

UE6005

UE6110

UE6020

UC5105

UC5115

170 (  95─245)

330 (235─430)

310 (230─390)

200 (155─250)

200 (155─250)

240 (165─305)

230 (160─295)

250 (175─325)

210 (150─260)

170 (125─205)

<350N/mm2

P

<180HB

UE6005

UE6110

UE6020

NX2525

VP25N

UE6005

UE6110

UE6020

NX2525

VP25N

180─280HB

180─220HB US7020

180 (130─235)

270 (190─350)

250 (180─310)

160 (120─195)

160 (130─185)

200 (155─245)

200 (145─260)

170 (120─210)

130 (100─165)

120 (  95─135)

150 (115─180)

140 (  75─195)

K

M

P

<180HB

UE6005

UE6110

US7020

NX2525

NX3035

370 (260─470)

340 (250─430)

230 (170─280)

220 (185─260)

210 (175─250)

180─280HB

180─220HB

UE6005

UE6110

NX2525

NX3035

US7020 190 (105─270)

280 (195─335)

230 (170─285)

160 (135─190)

160 (130─180)

P

<180HB

UE6110

UE6020

NX2525

VP25N

300 (220─370)

190 (145─240)

190 (160─225)

240 (190─295)

200 (150─250)

160 (125─200)

140 (115─165)

180 (140─220)

UE6110

UE6020

NX2525

VP25N

180─280HB

180─220HB US7020 170 (  95─235)
M

M

  6.35

  6.35

  9.525

  9.525

12.7

12.7

6.35

6.35

9.525

9.525

a

a

a

a

a

U
E6

11
0

a

U
E6

00
5

M

M

M

M

M

M

M

M

M

M

U
C

51
15

U
C

51
15

a

r

a

a a

a a

a

a

a

a

a

a

<350N/mm2

UC5115 220 (155─285)K
<350N/mm2

a Inserti positivi
Inserti standard per rompitruciolo MW

Forma Codice di ordinazione

C
la

ss
e

Rivestito Cermet Cermet 
rivestito Dimensioni (mm)

Geometria

Rompitruciolo MW

Asportazione media 
(raschiante)

Inserti standard per rompitruciolo SW

Forma Codice di ordinazione

C
la

ss
e

Rivestito Cermet Cermet 
rivestito Dimensioni (mm)

Geometria

Rompitruciolo SW

Asportazione leggera 
(raschiante)

Parametri di taglio consigliati
Rompitruciolo MW (inserti negativi) Rompitruciolo MW (inserti positivi)

Materiale da lavorare Durezza Grado Velocità di taglio 
(m/min) Materiale da lavorare Durezza Grado Velocità di taglio 

(m/min)

Acciaio dolce
Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio inossidabile
Acciaio al carbonio 

Acciaio legato

Ghisa Resistenza alla trazione

Acciaio inossidabile

Ghisa Resistenza alla trazione

Rompitruciolo SW (inserti negativi) Rompitruciolo SW (inserti positivi)
Materiale da lavorare Durezza Grado Velocità di taglio

(m/min) Materiale da lavorare Durezza Grado Velocità di taglio 
(m/min)

Acciaio dolce
Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio inossidabile

Acciaio inossidabile

Ghisa Resistenza alla trazione
Ghisa Resistenza alla trazione
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