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SISTEMA IDENTIFICATIVO ISO PER INSERTI DI FRESATURA

Tabella N. 50

A P K TIS
O

Geometrie
speciali

Simbolo forma inserto Simbolo tolleranze

Simbolo angolo di spoglia normale

Tipo di rompitruciolo e/o di bloccaggio

Altro 
angolo di 
spoglia

Inserto triangolare con sfaccettatura 
(tagliente secondario)

m (mm) d (mm) s (mm)

S
im

bo
lo

* Di norma i lati di questi inserti 
sono sinterizzati.
La tolleranza dipende dalla misura. 
Per l’accuratezza in Classe M, fare 
riferimento alla tabella da destra

Dimensione dettagliata dell’inserto in Classe M
Tolleranze dell’inserto altezza (mm)

Tolleranze del cerchio inscritto (mm)

Cerchio
inscritto

Cerchio
inscritto

Sim. Tipo Tipo di foro
Rompi-
truciolo Forma Sim. Tipo Tipo di foro

Rompi-
truciolo Forma Sim. Tipo Tipo di foro

Rompi-
truciolo Forma

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Senza
foro

Senza
foro

Senza
foro

-

Foro tondo
Una fresa
(40°-60°)

Foro tondo
Una fresa
(40°-60°)

Foro tondo
Doppia fresa

(40°-60°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo

Foro tondo

Foro tondo

-

-

-

- -

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
su un lato

Su richiesta

Metrico
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0

SISTEMA IDENTIFICATIVO ISO PER INSERTI DI FRESATURA

Tabella N. 51

RSPD160416

Simbolo della misura dell’inserto

mm pollici

Simbolo
ANSI

Ø Cl

R  V  D  C  S   T              W 

Simbolo dello spessore

mm polliciISO AISI

* Designazione ANSI
   Raggio = 00

** Designazione Metrica
    Raggio = MO

Simbolo configurazione angolo Simbolo per taglienti secondari Condizione tagliente Direzione di taglio

Forma Mano Simbolo

DX

SX

Nessuna

S

D

N

Forma SimboloLevigatura

Non 
levigato

Con 
levigatura

Smussato
Non 

levigato

Smussato
Con 

levigatura

Per inserti con taglienti 
secondari si usano 2 cifre

1a = tagliente 
secondario

2a = angolo di
spoglia secondario

speciale

mm polliciISO AISI
Punta affilata

Inserto tondo
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2

DESCRIZIONE DEI GRADI DI FRESATURA E APPLICAZIONI

Tabella N. 52

SCELTA DELLE LEGHE

Tabella N. 53

Gradi Scala ISO Rivestimento Descrizione e Applicazioni

Avanzato rivestimento in PVD TiALN su substrato altamente resistente all’usura
per lavorazioni generali di acciaio INOX e leghe di titanio.

Micro-grani in metallo duro, senza rivestimento,
che garantiscono buona resistenza all’abrasione e robustezza.

Per sgrossare e rifinire HRSA, leghe di titanio, ghise e leghe di alluminio.
Non rivestito

PVD-TiALNCH6920

CH0910

Acciai malleabili

Acciai inossicabili

Ghise

Acciai non ferrosi

Acciai refrattari

Acciai temprati

Gradi

CH6920

CH0910
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PARAMETRI FRESATURA

Tabella N. 54

Tipo di inserto: RD..07 - 10 - 16

Tipo di inserto: SEHT1204..

Tipo di inserto: ODHW..

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità
Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico
Ghisa malleabile
Ghisa grigia
Ghisa nodulare

Alluminio
Materiali non ferrosi

Super leghe resistenti al calore

Acciai temprati

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità
Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico
Ghisa malleabile
Ghisa grigia
Ghisa nodulare

Super leghe resistenti al calore

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità
Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico
Ghisa malleabile
Ghisa grigia
Ghisa nodulare

Alluminio
Materiali non ferrosi

Super leghe resistenti al calore

ISO Tipo di acciaio

Vc

(mm/min)
RD..07

CH6920Grado

HB
(Brinell)

fz (mm/t) ap (mm)

ISO Tipo di acciaio

Vc

(mm/min)

CH6920Grado

HB
(Brinell)

ODHW 060508 TN

Alimentazione fz (mm/t)

ISO Tipo di acciaio

Vc

(mm/min)

CH6920Grado

HB
(Brinell)

SEHT 1204 AFTN

Alimentazione fz (mm/t)

RD..10

fz (mm/t) ap (mm)

RD..16

fz (mm/t) ap (mm)
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PARAMETRI FRESATURA

Tabella N. 55

Tipo di inserto: SE..13T3

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità
Ferritico/Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico
Ghisa malleabile
Ghisa grigia
Ghisa nodulare

Alluminio
Materiali non ferrosi

Super leghe resistenti al calore

ISO Tipo di acciaio

Grado

HB
(Brinell)

Tipo di inserto: VCGX 220530 LN

Alluminio
Materiali non ferrosi

ISO Tipo di acciaio

Vc

(mm/min)

CH6910Grado

HB
(Brinell)

VCGX 220530 LN

Alimentazione fz (mm/t)

Tipo di inserto: APKT 1640 - APKT 1003

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità

Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico

Super leghe resistenti al calore

ISO Tipo di acciaio

Vc

(mm/min)

CH6920Grado

HB
(Brinell)

APKT 10... PDSR-X
APKT 16... PDSR-X

Alimentazione fz (mm/t)

Vc

(mm/min)

CH6920 SEHT 13T3 AGSN

Alimentazione fz (mm/t)

1391-1468_TBL-Tecniche_SICU_2019.fm  Page 1464  Friday, January 18, 2019  1:29 PM



1465

SISTEMA IDENTIFICATIVO ISO PER INSERTI DI TORNITURA

Tabella N. 56

T C M TIS
O

Geometrie
speciali

Simbolo forma inserto Simbolo tolleranze

Simbolo angolo di spoglia normale

Tipo di rompitruciolo e/o di bloccaggio

Altro 
angolo di 
spoglia

Inserto triangolare con sfaccettatura 
(tagliente secondario)

m (mm) d (mm) s (mm)

S
im

bo
lo

* Di norma i lati di questi inserti 
sono sinterizzati.
La tolleranza dipende dalla misura. 
Per l’accuratezza in Classe M, fare 
riferimento alla tabella da destra

Dimensione dettagliata dell’inserto in Classe M
Tolleranze dell’inserto altezza (mm)

Tolleranze del cerchio inscritto (mm)

Cerchio
inscritto

Cerchio
inscritto

Sim. Tipo Tipo di foro
Rompi-
truciolo Forma Sim. Tipo Tipo di foro

Rompi-
truciolo Forma Sim. Tipo Tipo di foro

Rompi-
truciolo Forma

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Con
foro

Senza
foro

Senza
foro

Senza
foro

Foro tondo
Una fresa
(40°-60°)

Foro tondo
Doppia fresa

(40°-60°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo
Doppia fresa

(70°-90°)

Foro tondo

Foro tondo

Foro tondo
Senza 

rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Senza 
rompitruciolo

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
sui due lati

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
su un lato

Rompitruciolo 
su un lato

Su richiesta

Metrico
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SISTEMA IDENTIFICATIVO ISO PER INSERTI DI TORNITURA

Tabella N. 57

P1040211

Simbolo della misura dell’inserto

mm pollici

Simbolo
ANSI

Ø Cl

R  V  D  C  S   T              W 

* Designazione ANSI
   Raggio = 00

** Designazione Metrica
    Raggio = MO

Simbolo spessore inserto Simbolo configurazione angolo

mm polliciISO ANSI

Punta affilata

Inserto tondo

Geometrie rompitruciolo

Inserti negativi

Inserti positivi

mm polliciISO ANSI
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SCELTA DELLE LEGHE

Tabella N. 58

VELOCITÀ DI TAGLIO PER TUTTI GLI INSERTI DI TORNITURA

Tabella N. 59

Acciai malleabili

Acciai inossicabili

Ghise

Acciai non ferrosi

Acciai refrattari

Gradi

CH5125

ISO Tipo di acciaio

Grado
fn

(mm/rot.)

HB
(Brinell)

CH5125

Rivestimento CVD

Acciai non legati
Acciai bassa tenacità
Acciai alta tenacità

Ferritico / Martensitico
Austenitico
Austenitico / Ferritico

04 08
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FORMULE

Tabella N. 60

vfvv =f fzff × n × Zn

n =
vcv × 1000

π × DCap

fzff  =
vfvv

n × Zn

Mc =
Pc × 30 × 10 3

π × n

Pc =
ae × AP × vfvv × kc

60 × 10 6

vcvv  =
π × DCap × n

1000

fn =
vfvv
n

Q =
AP × ae × vfvv

1000

Avanzamento tAA avola, mm/min,

Velocità di taglioVV , m/min,

Velocità di rotazione mandrinoVV ,
giri/min

Avanzamento per denteAA , mm,

Avanzamento per giroAA , mm/giro,

Volume di tVV ruciolo
asportato, cm, 3/min

Potenza netta, kW,

Coppia, Nm,

Tc = 
lm

fn × n

Q = vc × AP × fn

n =
  vc × 1000

π × Dm

Pc =
  vc × AP × fn × kc

60  × 10 3

Velocità di rotazione mandrino, 
giri/min

Tempo di lavorazione, min

Volume di truciolo
asportato, cm 3/min

Velocità di avanzamento,
mm/min

F
re

sa
tu

ra
To

rn
it

u
ra

ae

AP
DCap

Dm

fzff
fn
n
vc

vvffvvv
Zn
hex

hm

kc

Pc

Mc

Q

mm

mm

mm

mm

mm

mm/giro

giri/min

m/min

mm/min

pz

mm

mm

N/mm 2

kW

Nm

cm3/min

Profondità di taglio assiale

Profondità di taglio

Diametro di taglio a profondità di taglio AP
Diametro lavorato (diametro del componente)

Avanzamento per dente

Avanzamento per giro

Velocità di rotazione mandrinoVV

Velocità di taglioVV

Avanzamento tavola

Numero di denti effettivi

Spessore massimo del truciolo

Spessore medio del truciolo

Forza di taglio speci ca

Potenza netta

Coppia

Volume di tVV ruciolo asportato

Dm

fn
AP
vc

n

Pc

Q

hm

hex

Tc

lm
kc

mm

mm/giro

mm

m/min

giri/min

kW

cm3/min

mm

mm

min

mm

N/mm 2

Diametro lavorato

Avanzamento per giro

Profondità di taglio

Velocità di taglioVV

Velocità di rotazione mandrinoVV

Potenza netta

Volume di tVV ruciolo asportato

Spessore medio del truciolo

Spessore massimo del truciolo

Tempo di contattoTT

Lunghezza lavorata

Forza di taglio specifica
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