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Specificatiile gradului de strunjire / Turning grade specifications

Forma placuta / Insert shape Cod ISO / ISO code
Simbol Centrul Spargator X Simbol Gaura SJ)argatqr X
gaurii e aschii Profilul placutei e aschii Profilul placutei
A Symbol | Center hole Chip breaker Insert profile Symbol Hole Chip breaker Insert profile
B Y N N N N
H Y Fata simpla R N Fata simpla
Single Face Single Face
© Y N F N Fata dubla
Double Face
L
J| Y Fata dubla A Y N
Double Face
W Y N M Y Fata simpla
Single Face
T Y G Y Fata dubla
Double Face
s .
Q Y N X Special
Special
z U Y Fata dubla
Double Face
o Forma / Shape Spargator de aschii si dispunere a prinderii
ip Breaker and clamping designation

Unghi de degajare

Clearance angle

26 2

M
(3)

N

Toleranta metrica
Metric tolerance

Qe . |Qe . £ B
5 ‘§ Unghi |3 ‘§ Unghi c
o o
6 8| Angle 6 3| Angle
=3 =3 - oD 1
Grade de toleranta in functie de dimeniuni / Toleranta inaltimii capului placutei
Grade tolerance detail per shape and size / Tolerance of inser nose height
A B %)‘(2 ot msoris) et P2t | 8%, | e | momb | Rownd
c—g_ m(mm) d=I.C.(mm) s(mm) IscnbegrcleReg#‘lggle Square  Rhombus Rhombus Rhombus  Round
o
=2 6.35 |+0.08 = 0.08 |+0.08 |£0.11 |+ 0.16
c D 9.525 [+ 0.08 [+ 0.08 |£0.08 |+ 0.11 £ 0.16
A + 0.005 +0.025 + 0.025 12.7 |2 0.13 [£0.13 |£0.13 | £ 0.15
F + 0.005 +0.013 +0.025 (15.875 |£0.15 [+ 0.15 [+ 0.15 |+ 0.18
Cc +0.013 + 0.025 +0.025 |19.05 [+ 0.15 x 0.15 |£0.15 |+ 0.18
E F H +0.013 +0.013 +0013 | 254 +0.18
E +0.025 +0.025 +0.025 | Toleranta cercului circumscris / Tolerance o inscri?ea circle
oo msoris) e Pavat | 8%, | Wb | Romb | Rownd
G + 0.025 +0.025 +0.13 Iscribed | 'Regular |~ Square Rhombus Rhombus Rhombus  Round
(€ N J +0.005 +0.05 -+£0.13 +0.025 6.35 |£0.05 |£0.05 |+ 0.05 |+ 0.05 |+ 0.05|% 0.05
K +0.013 +0.05 -£0.13 +0.025 |9.525 |£0.05 [+ 0.05 [+0.05 |+ 0.05 |+ 0.05 |+ 0.08
L +0.025 +0.05 -£0.13 + 0.025 12.7 |+ 0.08 £ 0.08 |+ 0.08 |+ 0.08 +0.1
0 M +0.08 -+0.18 +0.05 -£0.13 +0.13 15875 | £0.1 |[£01 |01 | £01 0.1
Special
P P N +0.08 -+0.18 +0.05 -+0.13 +0.025 [19.05 |01 [£01 [+£0.1 | £01 +0.13
V] +0.13 -+0.38 +0.08 -+£0.25 +0.13 25.4 +0.13
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Specificatiile gradului de strunjire / Turning grade specifications

29 o> ] il ol}imeadinfre’)o tea
g3 3¢ Forma placutei / Insert shape #:) a8 Nubgeeliles o [l
ég g—§ inserrbo%oman nose
g% ,;Tg' © D R S T \Y W K Simbol / Symbol |  Grosime / Thickness (mm)
—~0 =
35 32 00 0.79
¥ 04|Q B AL Q=
TO 0.99
SR 06 01 1.59
5 05 T1 1.98
5.56 09 02 2.38
e & T2 258
6.35 06 07 11 11 % T
9 82 09 11 g: 09 16 16 06 16 T3 397
525 04 4.76
10 10
T4 4.96
12 12 05 5.56
12.7 12 15 12 12 22 22 08 :
15875 | 16 15 | 15 | 27 e 2D
16 19 | 16 06 6.35
19.05 | 19 19 19 | 33 T6 6.75
20 20 07 7.94
25 25 | 25 25 09 9.52
25.4 25 25 T9 9.72
31.75 31 11 11.11
12 12.7

32 32
6 Lungimea muchiei de taiere / Cutting edge length e Grosime / Thickness

12

04

08

o Raza capului placutei / Nose radius 6 Spargator de aschii / Chip breaker
OPF OPM OPR
Simbol Raza de colt (mm)
Symbol Corner Radius (mm)
00 0
OMF OMM OMR
02 0.2
04 0.4
08 0.8 KPM MF MSF
12 1.2
16 1.6
20 2 OSF OSM OTF
24 24
32 3.2
OTM OTR NL
X Special
Diametru / Diameter  Placuta rotunda / Round insert

-0 PM
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Prezentare generala placute pentru strunjire / Turning inserts overview

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

t

CNMG-OPF
9.7 129
8

CNMG-OMF
9.7 129
8

CNMG-MSF
9.7 129
8

CNEG-OSF
12.9
8

CNMG-OPM
9.7 129 16.1
o

CNMG-OMM
129 16.1

9

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

t—

CNMG-MF
9.7 12.9 16.1
9

CNMG-OSM
12.9

9

CNMG-OPR
129 16.1 19.3
10

CNMM-OPR
129 193 25.79
10

CNMG-OMR
129 16.1 19.3 25.79
10

CNMM-OMR
25.79
10

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

E

CNMG

12.9 16.1 19.3
11

CNMA

12.9 16.1 19.3
11

DNMG-OPF
11.6 15.5
12

DNMG-MSF
11.6 155
12

DNMG-OMF
11.6 15.5
13

DNEG-OSF
15.5
13

Placuta

5
@
@
1 =t

Tip / Type

,_
15
=1

Qe
=l
@
=
=
S
=
@

m
S

dge leng
Pagina / Page

DNMG-OPM
11.6 1855
14

DNMG-OMM
116 155
14

DNMG-MF
11.6 15.5

14

DNMG-OSM
155
14

DNMG-OPR
15.5
15

DNMM-OPR
15.5
15

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
dge leng

Pagina / Page

m
&

DNMG-OMR
15.5
15

DNMG
155 19.3
15

DNMA
11.6 155
15

SNMG-OPF
9.525 127
16

SNMG-OMF
9.525 12.7
17

SNMG-OPM
9.625 127

18

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

EI

SNMG-OMM
12.7 159

18

SNMG-MF
12.7

18

SNMG-OSM
12.7
18

SNMG-OPR
127 159 1941
19

SNMM-OPR
127 159 191 254
19

SNMG-OMR
127 159
19

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge leng

Pagina / Page

Q.
=

SNMM-OMR

25.4
20

SNMG
9.525 12.7 159 254
20

SNMA
9.525 12.7 15.9
20

TNMG-OPF
165 22
21

TNMG-OMF
11 165 22
21

TNMG-MSF
16.5
21

Tip / Type
Lungime muchie

Edge length
Pagina / Page

TNMG-OPM

11 165 22
22

TNMG-OMM

165 22
22

TNMG-MF
16.5
22

TNMG-OPR
165 22 275

23

TNMM-OPR
165 22 275
23

TNMG-OMR
165 22
23
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Prezentare generala placute pentru strunjire / Turning inserts overview

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

t

TNMM-OMR
165 22
23

TNMG
11 16.5 22 27.5 33
24

TNMA
16.5 22 27.5
24

VNMG-OPF
16.6
25

VNMG-OMF
16.6
25

VNMG-MSF
16.6
25

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

t—

VNEG-OSF
16.6
25

VNMG-OPM
16.6
26

VNMG-OMM
16.6
26

VNMG-MF
16.6
26

VNMG-OPR
16.6

26

VNMG-OSM
16.6
26

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

EI

VNMG
16.6
26

VNMA
16.6
26

WNMG-OPF
6.5 87
27

WNMG-OMF
6.5 8.7
28

WNMG-MSF
65 87

28

WNEG-OSF
8.7
28

Placuta

5
@
@
1 =t

Tip / Type

,_
15
=1

Qe
=l
@
=
=
S
=
@

m
S

dge leng
Pagina / Page

WNMG-OPM
65 87

29

WNMG-OMM
65 87
29

WNMG-MF
65 87
29

WNMG-OSM
8.7
29

WNMG-OPR
65 87
30

WNMG
65 87
30

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
dge leng

Pagina / Page

m
&

WNMA
65 87
30

RNMG
12.7

31

KNUX
16
32

CCMT-OTF
64 97 129
33

CCMT-OTM
64 97 129
33

CCMT-MSF
6.35 9.525 12.7
34

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge lengtl

Pagina / Page

E

CCMT-OTR
64 97 129
34

ceMw
6.4 9.7 129
34

DCMT-OTF
78 116
35

DCMT-OTM
78 116
35

DCMT-OTR
78 116
35

DCMW
78 116
35

Placuta
Insert

Tip / Type

Lungime muchie
Edge leng

Pagina / Page

Q.
=

RCMT
8.0 10 12 16
36

RCMX

8.0 1012 16 20 25 32
36

SCMT-OTF
9.525
37

SCMT-OTM
9.525 127
37

SCMT-OTR
9525 127
37

ScMT
9.525 12.7
38

Tip / Type
Lungime muchie

Edge length
Pagina / Page

SCMW
635 9525 127
38

TCMT-OTF
64 96 11 165
39

TCMT-OTM
96 11 165
39

TCMT-OTR
96 11 165 22
40

VCMT-OTF
11
41

VCGT-OSF
16.6
41
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Prezentare generala placute pentru strunjire / Turning inserts overview

Placuta

Insert

VCMT-OTM VBMT-OTF VBET-OSF VBMT-OTM VBET-OSM VBMT-OTR
Eog engin 166 11 16.5 11 165 16.5 165
41 42 42 42 42 42
Placuta

Insert

TBGH TPGH 175.32

Eqd oo 6.4 64 i

Pagina / Page 43 44 45

} Placute din aluminiu / Aluminium inserts

Placuta
Insert

CCGX-NL DCGX-NL SCGX-NL TCGX-NL VCGX-NL RCGX-NL
T T AL (el P 78 116 9525 127 96 11 165 11 166 22 8.0

Edge lengtl .
46 46 46 47 47 a7
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Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

CN oo

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 ofelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
ofelului inoxidabil. steel.
N
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip - 5
w|lw|w|w wlv|lw|w|w
Insert Shape Type L loc| s | oo « [BEIZ|E[8[8|5]|8|E[E]2
olofolofz|ofal|afal|ol8| —————————————\
O|o|Oo|O|g|C|o|o]|ofo o
OFP - Spargator de aschii:
CNMG090304-OPF 9.7 19525 | 3.18 3.81 04 |e A Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO P.
CNMG090308-OPF 9.7 19525 | 3.18 3.81 08 |e A l@ i
OFP Chip breaker:
CNMG120404-OPF 129 | 127 | 476 | 516 | 04 [e] |a SR IR
ISO P materials.
CNMG120408-OPF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 08 |e 4 |o \ J
Y
CNMG120412-OPF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 1.2 |o . "
OMF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea
CNMG090304-OMF 9.7 19525 | 3.18 3.81 0.4 ° Ale materialelor ISO M.
m CNMG090308-OMF 9.7 19525 | 3.18 3.81 0.8 ° Ale OMF Chip breaker:
=3 Suitable for finishing
g CNMG120404-OMF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 0.4 ° Ale ISO M materials.
4
w ~ @
~ CNMG120408-OMF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 0.8 o Ale
I
S, CNMG120412-OMF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 1.2 o |o MSF - Spargator de aschii:
(’3’- Potrivit pentru finisarea
5 CNMG090304-MSF 97 |9525| 318 | 381 | 04 . . materialelor ISO M.
«Q
CNMG120404-MSF 129 | 127 | 476 | 516 | 04 ° e WP Gl zEtier:
Suitable for finishing
ISO M materials.
CNEG120404-OSF 129 | 127 | 476 | 516 | 04 ° NEB Q1P - St el el
Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea aliajelor la
CNEG120408-OSF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 0.8 o Ale temperatura inalta.
CNEG120412-OSF 12.9 12.7 | 4.76 5.16 1.2 o ale OSF Chip breaker:
Suitable for high-temp
alloys finishing and

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda

Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order ECHIITE
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Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

CN oo

OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip _ 5
['oN BYoN MTo N NYe) LViuluvjlw|lwv
Insert Shape Type L loc]| s | oa| « |B|S|E|E[BIS[E]E]E|E]2
olofololz|olalald|e 8
o|o|o|o[&|o|c|ofa]|o]8
4 N\
CNMG090304-OPM 97 |9525| 318 | 381 | 04 3 A
CNMG090308-OPM 97 |9525| 318 | 381 | 08 . A
CNMG120404-OPM 129 | 127 | 476 | 516 | 04 . .
CNMG120408-OPM 129 | 127 | 476 | 516 | 08 o A OPM - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
CNMG120412-OPM 129 | 127 | 476 | 516 | 1.2 D s materialelor ISO P.
OPM Chip breaker:
CNMG120416-OPM 129 | 127 | 476 | 516 | 1.6 3 . Suitable for semi-finishing
ISO P materials.
CNMG160608-OPM 16.1 | 15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 . s mateniais
CNMG160612-OPM 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 . .
CNMG160616-OPM 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 . .
@ CNMG190608-OPM 19.3 | 19.05 | 6.35 | 794 | 0.8 3 .
(0]
3. CNMG190612-OPM 19.3 |19.05 | 635 | 7.94 | 1.2 . .
= - J
=)
i CNMG190616-OPM 19.3 | 19.05 | 635 | 794 | 1.6 . 3
QO
@ CNMG120404-OMM 129 | 127 | 476 | 516 | 04 o [a]e )
=
(%)) OMM - Spargator de aschii:
& CNMG120408-OMM 129 | 127 | 476 | 516 | 0.8 o [a]e Potrivit pentru semifinisarea
§_ < materialelor ISO M.
& CNMG120412-OMM 129 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o |a|e
=3 OMM Chip breaker:
% CNMG160608-OMM 16.1 | 15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 o [a]e Suitable for semi-finishing
= ISO M materials.
S X
o CNMG160612-OMM 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 o |o |o L )
CNMG160616-OMM 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 o |o |o

/MF - Spargator de aschii: N
CNMG090308-MF 9.7 9525 3.18 | 3.81 0.8 O |a]e Potrivit pentru semifinisarea
materialelor ISO M.

CNMG120408-MF 129 | 127 | 476 | 5.16 0.8 o |afe
MF Chip breaker:
CNMG120412-MF 129 | 127 | 476 | 5.16 1.2 o |afe Suitable for semi-finishing
ISO M materials.
CNMG160612-MF 16.1 | 15.875| 6.35 | 6.35 1.6 o o |o AN /
CNMG120404-OSM 129 | 127 | 476 | 516 | 04 o |ale OSM - Spargator de aschi: |
Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea aliajelor la
CNMG120408-OSM 129 | 127 | 476 | 5.16 0.8 O |4 fe temperatura inalta.
CNMG120412-OSM 129 | 127 | 476 | 5.16 1.2 @~ |© OSM Chip breaker:

Suitable for high-temp alloys
finishing and machining. /

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

CN oo

< OC2015

Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea ~ finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
OC2025 OP1215 OC3l115

Este potrivita pentry Itis suitable for low-

semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea  finishing and finishing
pieselor din otel.

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material

OP124225
Este potrivita pentry Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru

Itis preferred in
interrupted turning and
milling stainless steel.

Este preferata pentry
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

Este preferata pentru Itis preferred in turning

steel and milling stainless

OC3105

Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

Este potrivita pentry Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,

pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

Acoperireaare o mai The thickened coating

la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip ~ 5
wlw|w|w wlw|lw|lwv|w
Insert Shape Type L |owc| s |oa| « |B|8]|Z]S g NHEHEEE
ololo|olg|olalx]|o|O]S
o[o|ofo|g|o|C|o|o|o]|s
CNMG120408-OPR 129 | 12.7 | 476 | 5.16 0.8 o A o 4 )
o CNMG120412-OPR 129 | 12.7 | 476 | 5.16 1.2 o A o
(]
Q CNMG120416-OPR 129 | 12.7 | 476 | 5.16 1.6 A o o OPR - Spargator de aschii:
8 Potrivit pentru degrosarea
) CNMG160608-OPR 16.1 | 15.875| 6.35 | 6.35 0.8 A o o materialelor ISO P.
@
= CNMG160612-OPR 16.1 | 15.875| 6.35 | 6.35 1.2 A A o OPR Chip breaker:
éU Suitable for roughing
IS CNMG160616-OPR 16.1 |15.875( 6.35 | 6.35 | 1.6 a . o ISO P materials.
>
ccE)- CNMG190608-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 0.8 . A o
CNMG190612-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 1.2 . A o
CNMG190616-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 1.6 4 o o
~
CNMG190624-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 24 4 . o
Y
(-?P CNMM120412-OPR 129 | 12.7 | 476 | 5.16 1.2
c
g C:Dt CNMM160612-OPR 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 1.2 OFR - Spargator de aschi
Potrivit pentru degrosarea
%E CNMM160616-OPR 16.1 |15.875| 6.35 | 635 | 16 e ey
g. IS) CNMM190612-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 1.2 4 o OPR Chip breaker:
Q 3 Suitable for roughing
8 3 CNMM190616-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 1.6 4 . ISO P materials.
=9
%g CNMM190624-OPR 19.3 | 19.05 | 6.35 | 7.94 24 A o
3 5 \ )
@ug CNMM250924-OPR 25.79 | 254 | 9.525 | 9.12 24 4 .
= /ﬁ
CNMG120408-OMR 129 | 127 | 476 | 5.16 0.8 o
o OMR - Spargator de aschii:
8 CNMG120412-OMR 129 | 12.7 | 476 | 5.16 1.2 o Potrivit pentru degrosarea
= materialelor ISO P.
8 CNMG160612-OMR 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 1.2 o
Q OMR Chip breaker:
(0] CNMG160616-OMR 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 1.6 o Suitable for roughing
= ISO P materials.
;OU CNMG190612-OMR 19.3 [19.05 | 6.35 | 7.94 1.2 o
c
g CNMG190616-OMR 19.3 | 19.05 | 635 | 7.94 | 16 o ~__
=
«Q
CNMM250724-OMR 2579 | 254 | 794 | 912 24 o OMR - Spargator de aschii:
Potrivit pentru degrosarea
CNMM250732-OMR 2579 | 254 | 794 | 9.12 3.2 o materialelor 1ISO P.
CNMM250924-OMR 25.79 | 254 | 9.525 | 9.12 24 o OMR Chip breaker:
Suitable for roughing
CNMM250932-OMR 2579 | 254 | 9.525 | 9.12 3.2 o ISO P materials.

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

® Placute optionale - pe stoc
® Optional grade invertory

© Make to order

© Fabricate la comanda
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

CN oo

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
wlolvw|lw|E|lw|vw]|w|w|[w |2
Insert Shape Type L |oc| s | oal| r |BIEIEIE|BIS|E|BIEIE|E
OlO|0|O|FT|9|a|a|O |0
Oo|o|OofOo|g|o|o|o|o|o o)
% CNMG120404 12.9 |1 12.7| 4.76 | 5.16] 0.4 ° ale
S
g'i CNMG120408 12.9 | 12.7| 4.76 | 5.16] 0.8 ° ale
(é CNMG120412 12.9 [ 12.7| 4.76 ] 5.16 | 1.2 o Afle
()
; CNMG160608 16.1 |15.875| 6.35| 6.35| 0.8 o ale
()
3 CNMG160612 16.1 |15.875( 6.35| 6.35| 1.2 o ale
5
3 CNMG160616 16.1 |15.875( 6.35| 6.35| 1.6 o ale
@«
=2 CNMG190608 19.3 | 19.05| 6.35| 7.94| 0.8 . NIE
«Q
CNMG190612 19.3 | 19.05| 6.35( 7.94| 1.2 o ale
CNMA190616 19.3 [ 19.05| 6.35] 7.94| 1.6 ° ale
CNMA120404 12.9( 12.7| 4.76 | 5.16( 0.4 ale
CNMA120408 12.9 12.7| 4.76 ] 5.16( 0.8 ale
o CNMA120412 129 12.7| 4.76 | 516 1.2 ale
((QI: CNMA120416 12.9 12.7] 4.76 | 5.16 | 1.6 ale
o
14 CNMA160608 16.1|15.875| 6.35| 6.35| 0.8 ale
=
[}
5 CNMA160612 16.1|15.875| 6.35| 6.35| 1.2 ale
IS CNMA160616 16.1 [15.875( 6.35 | 6.35 | 1.6 B
>
=3 CNMA160620 16.1 [15.875| 6.35| 6.35| 2.0 NS
«Q
CNMA160630 16.1]15.875| 6.35] 6.35( 3.0 ale
CNMA190612 19.3 1 19.05 6.35| 7.94| 1.2 ale
CNMA190616 19.3(19.05| 6.35| 7.94( 1.6 N

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: A Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

DN OO

—/ OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
P P L |oic| s [od] r |SISISISISIS | S|S|5|5[E
(OF (SN KON KON byl (O ) (-1 RO oY I
O|O0[O|O|g|© O|O0|Of0O o S~ ~
DNMG110404-OPF 11.6 1 9.525| 4.76 | 3.81 04 | 4
DNMG110408-OPF 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 08 |e® 4
OPF - Spargator de aschii:
DNMG110412-OPF 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 12 |o olo Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO P.
DNMG150404-OPF 1551127 | 476 [ 516 | 04 |e 4
OPF Chip breaker:
DNMG150408-OPF 155 | 12.7 | 476 | 516 | 08 |o A Suitable for finishing
I I1SO P materials.
=) DNMG150412-OPF 155 | 12.7 | 476 | 5.16 12 | e 4o
(7]
[
3 DNMG150604-OPF 1551127 | 635 [ 516 | 04 |e 4
= " J
] DNMG150608-OPF 165 | 127 | 635 | 516 | 0.8 |e 4
=) 4 N
@ DNMG150612-OPF 155 | 127 | 635 | 516 | 1.2 |e afo MSF - Spargator de aschii:
5 Potrivit pentru finisarea
< DNMG110404-MSF | 11.6 | 9.525 4.76 | 3.81| 0.4 oo materialelor ISO M.
MSF Chip breaker:
DNMG150404-MSF 155 127 | 476 | 516 | 04 oo Suitab/e?orﬁnishing
\ISO M materials. Y,

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: A Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

DN OO

¢ 0C2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip T =
Insert Shape Type - HHEHEE e
nse P yp L |oic| s [od| r [RIS[S|N[E|S]2T]58]=]5
OlOl0l0|T[o|a|a|0|Of8 Ve ~N
(O} (e} o} fo) hou Ke] O|0|O|O o
DNMG110404-OMF 11.6 | 9.525] 4.76 | 3.81 0.4 Ale
DNMG110408-OMF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 sle NP Spargaiorde aschil
Potrivit pentru finisarea
DNMG110412-OMF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 oo e T
DNMG150404-OMF 1565 | 127 | 476 | 516 | 0.4 Ale OMF Chip breaker:
T Suitable for finishing
g- DNMG150408-OMF 155 | 127 | 476 | 516 | 0.8 Ale ISO M materials.
[}
@ DNMG150412-OMF 155 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o]o
~
%r] DNMG150604-OMF 165 | 12.7 | 6.35 | 5.16 0.4 Afle \_ )
5
> DNMG150608-OMF 155 | 127 1 635 | 516 | 0.8 Ale
S
S DNMG150612-OMF 165 | 12.7 | 6.35 | 5.16 1.2 oo
OSF - Spargator de aschii:
DNEG150404-OSF 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.4 . A Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea aliajelor la
DNEG150408-OSF 155 | 127 | 476 | 5.16 | 0.8 . A temperatura inalta.
DNEG150604-OSF 1565 | 127 [ 6.35 [ 516 | 0.4 . A OSF Chip breaker:
Suitable for high-temp alloys
DNEG150608-OSF 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 0.8 ° A finishing and machining.

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

DN OO

OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

Dimensiune/Dimension P M K
rorn:fa;/iacuta 17'_Ip olglelgl|Elale|g|s]e]2
LSty Sl e L |oic] s |odl| r [R]IS]5]5]8]2]8]S5]5[E
ololololT|ofalalafafs
(O} (e} [} fo) Fou Ke] O|O0|O|O o
DNMG110404-OPM 11.6 | 9.525| 476 | 3.81 | 0.4 o|o|a p N
DNMG110408-OPM 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 . s
DNMG110412-OPM 116 | 9.525| 476 | 3.81 | 1.2 . s
DNMG150404-OPM 155 | 127 | 476 | 516 | 0.4 oo |a

OPM - Spargator de aschii:
DNMG150408-OPM 165 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 . o Potrivit pentru semifinisarea

materialelor ISO P.

DNMG150412-OPM 155 | 12.7 | 476 | 5.16 1.2 . A
OPM Chip breaker:
DNMG150416-OPM 155 | 12.7 | 476 | 516 | 1.6 . A Suitable for semi-finishing
ISO P materials.
DNMG150604-OPM 15651127 | 635 | 516 | 0.4 . A
DNMG150608-OPM 1551127 | 6.35 | 5.16 [ 0.8 . A
DNMG150612-OPM 155 |1 12.7 | 6.35 | 5.16 1.2 . A
DNMG150616-OPM 155 |1 12.7 | 6.35 | 5.16 1.6 . A \ )
DNMG110404-OMM 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 Ale 4 N
DNMG110408-OMM 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 Ale

OMM - Spargator de aschii:
DNMG110412-OMM 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.2 oo Potrivit pentru semifinisarea

materialelor ISO M.

BulysIul-Ias / 8IesIulliues

DNMG150404-OMM 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 Ale
OMM Chip breaker:
DNMG150408-OMM 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 Ale Suitable for semi-finishing
ISO M materials.
DNMG150604-OMM 155 |1 127 | 6.35 | 5.16 | 0.4 ale
DNMG150608-OMM 155 |1 12.7 | 6.35 | 5.16 [ 0.8 ale N -
DNMG150612-OMM 155 |1 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 oo
4 B\
DNMG110408-MF 11.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 Afe MF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
DNMG150408-MF 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 Ale materialelor ISO M.
DNMG150608-MF 155 | 12.7 | 6.35 | 516 | 0.8 afe MF Chip Breaker:
Suitable for semi-finishing
1SO M materials.
N J
DNMG150412-OSM 155 | 127 | 476 | 516 | 1.2 ale (OSM - Spargator de aschi: )
Potrivit pentru_fl_nlsarea si
DNMG150612-OSM 155 | 127 | 6.35 | 516 | 1.2 ale preligEies elEor|n

temperatura inalta.

OSM Chip breaker:
Suitable for high-temp alloys
\finishing and machining. /

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

DN OO

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
L |eic| s |od| r [BIS|5]|RIE]S[2[E]|5]R]E
Ol0fofolg|ofafa]lO]O]|H
(6} No] Ko} C) o (o)l e} Ko} No) Ko o
4 2\
DNMG150408-OPR 1565 | 127 | 476 | 5.16 | 0.8 ] A o
OPR - Spargator de aschii:
DNMG150412-OPR 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 1.2 ° A o Potrivit pentru degrosarea
materialelor ISO P.
DNMG150416-OPR 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 1.6 J 4 o
OPR Chip breaker:
DNMG150608-OPR 15,5 |1 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 o A o Suitable for roughing
= ISO P materials.
‘8 DNMG150612-OPR 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 1.2 ° A o
= - J
& DNMG150616-OPR 155 [ 127 | 6.35 | 5.16 | 1.6 . A o - —
) OPR_’ s Spargator de aschii:
@ DNMM150608-OPR | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 of |e Polrivit pentru degrosarea
5 materialelor ISO P.
g DNMM150612-OPR | 155 [ 127 | 6.35 [ 516 | 1.2 | [o| [o 0PR Ghi rcter
l "I 1N
s DNMM150616-OPR | 155 | 127 | 6.35 | 5.16 | 1.6 of o \,s"o{},,ia‘fer,‘;}’s‘_’ J
«Q
/OMR - Spargator de aschii:\
DNMG150608-OMR | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 ° ROUVIEPENtIdCresaiss
materialelor ISO M.
DNMG150612-OMR | 155 | 127 [ 6.35 | 516 | 1.2 o e —
Suitable for roughing
ISO M materials.
AN
DNMG150604 1565 | 12.7 | 6.35 | 5.16 0.4 A
DNMG150608 155 | 127 [ 635 | 516 | 0.8 s Inventar placute:
wn -
g DNMG150612 155 127 | 6.35 | 516 | 12 o s . Placute recomandate - pe stoc
3 ® Placute optionale - pe stoc
e DNMG150616 155 [ 127 | 6.35 | 516 | 16 o [a © Fabricate la comanda
7 .
& DNMG190608 19.3 [ 159 | 6.35 | 794 | 0.8 Ale Insert invertory:
(0] A Featured grade invertory
;) DNMG190612 19.3 | 159 | 6.35 | 7.94 1.2 o |a ® Optional grade invertory
0] © Make to order
3. DNMA110416 11.6 | 9.525]| 4.76 | 3.81 1.6 ale
=h
3. DNMA110424 11.6 | 9.525]| 4.76 | 3.81 2.4 Ale
>
S' DNMA150404 165 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.4 A le
DNMA150408 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 Ale
DNMA150604 155 [ 12.7 |1 6.35 | 5.16 | 0.4 Ale
DNMA150608 155 | 12.7 1 6.35 | 5.16 | 0.8 Ale
DNMA150612 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 1.2 Ale
DNMA150616 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 1.6 Ale
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

SN OO

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishing ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
&relulu'\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Sh 7 I HEEEEREEEE
- - — -
T (e o L (o] s [eal r [RIS|5[5[S2|2(E|5|5]5
010|097 |9|a[(x]|Q]|O 8
O|lO0|O|0O o|© (o} (e} e} Ne) o)
%-! SNMG090304-OPF 9.525| 9.525| 3.18 | 3.81 04 | A
73 OPF - Spargator de aschii:
L SNMG090308-OPF 9.525( 9.525| 3.18 | 3.81 08 | e A Potrivit pentru finisarea
3 materialelor ISO P.
T SNMG120404-OPF 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 04 | A
3 OPF Chip breaker:
@ SNMG120408-OPF 127 | 127 | 476 | 516 | 0.8 | A Suitable for finishing
= ISO P materials.
8 SNMG120412-OPF 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 1.2

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

SN OO

(- OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Sh Ti AN ENHNMEEEEE
nsert Shape ype L loel s loal  [BISIEIEIEl S| S| S|2[2] 2
. NIN|IN[N|YN [ o[RS
Ol10|0|O[F|9|a(x]|O]O 8
O|0(O|O|g|© (o} e} e} Ne) o
SNMG090304-OMF 9.52519.525| 3.18 | 3.81 0.4 Ale
- A ° ™
%‘! SNMG090308-OMF 9.525]19.525] 3.18 | 3.81 0.8 OMEF - Spargator de aschil
o Potrivit pentru finisarea
(%]
g SNMG090312-OMF | 9.525 9525 3.18 | 3.81 | 1.2 . i
o
= SNMG120404-OMF | 12.7 | 127 | 476 | 5.16 | 0.4 ale OMF Chip breaker:
I Suitable for finishing
g. SNMG120408-OMF 12.7 (127 | 476 | 516 | 0.8 Ale ISO M materials.
>
é' SNMG120412-OMF 12.7 [ 12.7 | 4.76 | 5.16 1.2 .
SNMG150608-OMF 159 | 159 | 6.35 [ 6.35 | 0.8 Ale
SNMG150612-OMF 159 [ 156.9 | 6.35 | 6.35 1.2 .

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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N

&3 PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

SN OO

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

otelului. speed.
0OC2025

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.

OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.
OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105

Itis suitable for high
speed turning in gray
iron.

Este potrivita pentru
strunjirea la mare viteza
afontei.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.

OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing

OC2125

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip - o
wlelw|olT|lw|v|lrylwl v 3
Insert Shape Type Llocl s | odl a%g%ﬁ&g@%;:
OfOIO]OIF[9]a|alO]|O 8
O|O0[O[O|5|O|O|0O|O|O o)
SNMG090304-OPM 9.525(9.525( 3.18 | 3.81 0.4 ° A
4 A
SNMG090308-OPM 9.525(9.525( 3.18 | 3.81 0.8 ° A
SNMG090312-OPM 9.525(9.525( 3.18 | 3.81 1.2 ° A
SNMG120404-OPM 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.4 ° 4
OPM - Spargator de aschii:
SNMG120408-OPM 12.7 | 127 | 4.76 | 5.16 0.8 ° 4 Potrivit pentru semifinisarea
materialelor ISO P.
SNMG120412-OPM 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 1.2 ° A .
OPM Chip breaker:
. Suitable for semi-finishing
SNMG120416-OPM 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 16 ° A 1SO P materials.
SNMG150608-OPM 15.9 | 159 | 6.35 | 6.35 0.8 ° A
% SNMG150612-OPM 159 | 159 | 6.35 | 6.35 1.2 ° 4
3
gi SNMG150616-OPM 159 | 159 | 6.35 | 6.35 1.6 ° A
§ SNMG190612-OPM 19.1 | 19.1 | 6.35 | 7.94 1.2 ° A
(0]
—~ SNMG190616-OPM 19.1 | 19.1 | 6.35 | 7.94 1.6 ° A > <
()
% SNMG120404-OMM 12.7 | 127 | 4.76 | 5.16 0.4 Ale OMM - Spargator de aschii:
I‘; Potrivit pentru semifinisarea
=) SNMG120408-OMM 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 Ale materialelor ISO M.
>
= SNMG120412-OMM | 12.7 | 127 | 476 | 5.16 | 1.2 ° oM Cifp Eeetar
«Q Suitable for sgml-ﬁmshmg
SNMG120416-OMM | 127 | 127 | 476 | 516 | 14 ° Solimatres
AN J
SNMG150612-OMM 15.9 | 159 | 6.35 | 6.35 1.2 o fiF - Spargator de aschil N
Potrivit pentru semifinisarea
SNMG150616-OMM 159 | 159 | 6.35 | 6.35 1.6 o materialelor 1ISO M.
SNMG120408-MF 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 ale MF Chip Breaker:
Suitable for semi-finishing
[SO M materials. J
OSM - Spargator de aschii:
Potrivit pentrul filnisarea si
SNMG120408-0SM | 12.7 | 12.7 | 4.76 |5.16 | 0.8 o e
SNMG120412-OSM 12.7 | 127 [4.76 | 5.16 | 1.2 o OSM Chip Breaker:
Suitable for high-temp alloys
finishing and machining.

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
4 Featured grade invertory

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory © Make to order
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&3 PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

SN OO

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0C2025 OP1215 OC3115

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.

are o buna versatilitate  also has good

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are omai  The thickened coating

la viteza mare. in high speed.

OC2125

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru  steel and milling stainless

Este preferata pentry
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

Itis preferred in
interrupted turning and
milling stainless steel.

strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,

pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, inferrupted turning. It

buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
p yp L |eic| s |od| r [BI8IF|SISIS]8(E|5]5]E
Qlolofo|F|o|alalo|Q|s
O|0|0|0|g|O|C|O|O|0O o)
SNMG120408-OPR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 o A o ( )
SNMG120412-OPR 12.7 | 12.7 [ 4.76 | 5.16 1.2 4 o o
SNMG120416-OPR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 16 & © © OPR - Spargator de aschii:
Potrivit pentru degrosarea
SNMG150608-OPR 15.9 | 159 | 6.35 | 6.35 0.8 ° A o materialelor ISO P.
SNMG150612-OPR 15.9 | 159 | 6.35 | 6.35 1.2 A . o OPR Chip breaker:
Suitable for roughing
SNMG150416-OPR 15.9 | 1569 | 6.35 | 6.35 1.6 4 ° o ISO P materials.
SNMG150624-OPR 159 | 159 | 6.35 | 6.35 24 A o o
SNMG190612-OPR 19.1 | 19.1 [ 6.35 | 7.94 1.2 4 . o
N J
SNMG190616-OPR 19.1 | 19.1 [ 6.35 | 7.94 1.6 A o o
SNMG190624-OPR 19.1 | 19.1 [ 6.35 | 7.94 2.4 A ° o ( )
SNMM120408-OPR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8
SNMM120412-OPR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 1.2
SNMM120416-OPR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 16
o - OPR - Spargator de aschii:
8 SNMM150608-OPR 15.9 | 1569 | 6.35 | 6.35 0.8 A Potrivit pentru degrosarea
5 materialelor ISO P.
7] SNMM150612-OPR 15.9 | 1569 | 6.35 | 6.35 1.2 A .
Q OPR Chip breaker:
4 SNMM150616-OPR | 15.9 | 15.9 | 6.35 | 6.35 | 1.6 s Fuitable for roughing
% materials.
g SNMM190608-OPR 19.1 | 19.1 [ 6.35 | 7.94 0.8 A
«Q
=3 SNMM190612-OPR 19.1 | 19.1 | 6.35 | 7.94 | 1.2 A N <
Q 4 A\
SNMM190616-OPR 19.1 | 19.1 [ 6.35 | 7.94 1.6 4
OMR - Spargator de aschii:
SNMM190624-OPR 19.1 1 191 [ 6.35 | 7.94 2.4 4 Potrivit pentru degrosarea
materialelor ISO M.
SNMM250724-OPR 254 | 254 | 7.94 | 9.12 2.4 A OMR Chip breaker:
Suitable for roughing
SNMM250924-OPR 254 | 25.4 | 9.525| 9.12 24 A 1SO M materials.
SNMG120408-OMR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 0.8 o \_ )
SNMG120412-OMR 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 1.2 © Inventar placute:
4 Placute recomandate - pe stoc
SNMG150608-OMR 159 [ 159 | 6.35 | 6.35 0.8 o e Placute optionale - pe stoc
SNMG150612-OMR | 159 | 15.9 | 6.35 | 6.35 | 1.2 ° ¢ Fabricate la comanda
SNMG190612-OMR | 19.1 | 19.1 [ 6.35 [ 7.94 | 1.2 ° Insertnvertory:
Featured grade invertory
SNMG190616-OMR [ 19.1 | 19.1 | 6.35 | 7.94 | 1.6 o * Optional grade invertory
© Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

SN OO

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip < =
Insert Shape Type MR ENEEEHEEEE
P yp L |oic| s |od| r [S|&l5|SISISE]8] 25|
Ofolofo|F|o|la|a|o|Ofs
O|0|0|O0|g[O|O|C|OfO]|
OMR - Spargator de aschii:
W) SNMM250724-OMR | 25.4 | 254 | 7.94 | 9.12 2.4 o Potrivit pentru degrosarea
g materialelor ISO M.
By SNMM250732-OMR | 25.4 | 254 | 7.94 | 9.12 3.2 o
g Q OMR Chip Breakelr:
a(g SNMM250924-OMR | 25.4 | 254 | 9.525| 9.12 | 24 o ;szjga&/fng;:gfghmg
> b
(8. SNMM250932-OMR | 25.4 | 254 | 9.525| 9.12 | 3.2 o
SNMG090304 9.525| 9.525( 3.18 | 3.81 0.4 o Ale
SNMG090308 9.525| 9.525( 3.18 | 3.81 0.8 o Ale
SNMG120404 12.7 | 127 | 476 | 5.16 | 0.4 o Ale
SNMG120408 12.7 | 127 | 476 | 5.16 | 0.8 o Ale
SNMG120412 12.7 | 127 | 476 | 5.16 | 1.2 o Afle
SNMG120416 12.7 | 127 | 476 | .16 | 46 o Ale
SNMG150608 159 [ 159 | 6.35 | 6.35 | 0.8 o Afle
SNMG150612 159 | 1569 | 6.35 | 6.35 | 1.2 o Afle
% SNMG190612 19.1 [ 19.1 | 6.35 | 7.94 1.2 o Afle
3
%’5 SNMG190616 19.1 [ 19.1 | 6.35 | 7.94 1.6 o Ale
g SNMG250724 254 | 254 [ 794 | 912 | 24 o Ale
()
a SNMG250924 254 | 254 [ 9525|912 | 24 o Ale
()
3 SNMA090304 9.525| 9.525| 3.18 | 3.81| 0.4 4
§ SNMA090308 9.525( 9.525( 3.18 | 3.81| 0.8 A
>
5 SNMA120404 12.7(12.74.76 | 5.16| 0.4 4
«Q
SNMA120408 12.7(12.7(4.76 | 5.16] 0.8 Ale
SNMA120412 12.7(12.7(4.76 | 5.16| 1.2 Ale
SNMA120416 12.712.7|4.76 | 5.16 | 16 sle
SNMA120404 15.9(15.9(6.35(6.35| 0.8 L]e
SNMA150608 15.9(15.9(6.35(6.35| 1.2 Ale
SNMA160612 19.1(19.1(6.35(7.94] 1.2 Lle
SNMA190616 19.1(19.1(6.35(7.94]| 1.6 Ale

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: A Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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&3 PROINVEST SCUDAS.
ooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

TN oo

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip wlolvlo[Z|vlw|w|wv|w
Insert Sh Type AN ENNEEEE
— |~ ol =
nse ape yp L |ol.C|] S od r [Nl [N[{s|-]—-|®m|on|Z
olololo|g|olalalo|ol=
o|o|o|o|&|o]|o|o|o|o|8
TNMG160404-OPF 16.5] 9.525| 4.76 | 3.81| 0.4 [ ® 4 Ve N
OPF - Spargator de aschii:
TNMG160408-OPF 16.5[9.625/4.7613.81| 0.8 | ® ‘ Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO P.
TNMG160412-OPF 16.5(9.525( 4.761 3.81| 1.2 | ® A
OPF Chip breaker:
TNMG220408-OPF 22 |12.7|14.76|5.16| 0.8 | ® A Suitable for finishing
ISO P materials.
TNMG220412-OPF 22 | 12.7(4.76| 516 1.2 | ® A \ Y,
2! - N
=3 TNMG110304-OMF 11 |6.3513.1812.26| 0.4 Ale
[
(V)
3 TNMG110308-OMF 11 16.35]13.18] 2.26] 0.8 ale OMF - Spargator de aschii:
= Potrivit pentru finisarea
n TNMG160404-OMF 16.5 (9.525]1 4.76 | 3.81| 0.4 ale materialelor ISO M.
5
2] TNMG160408-OMF | 16.5 [9.525| 4.76| 3.81| 0.8 se QI D e
5 Suitable for ﬁ_msh/ng
Q TNMG160412-OMF | 16.5 [9.525| 4.76 | 3.81| 1.2 1SO M materals.
TNMG220404-OMF 22 |12.7 | 4.76|5.16| 0.4 ale
G J
TNMG220408-OMF 22 [12.7 | 4.76] 5.16| 0.8
)
TNMG220412-OMF 22 |12.7 | 4.76|5.16| 1.2 MSF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea
TNMG160404-MSF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81| 0.4 sle peteiaicosoli,
MSF Chip breaker:
Suitable for finishing
ISO M materials. )

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

TN oo

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip wlolw|v|[Z|v(wv|w|wv|wv
Insert Shape Type =2 E NEEEEE
L [ol.C| S od A K oV N S S Bl Bl K Bl
olojofolg|o|a|afo|O]|n
(e}l (o] e} (o] ot fel kel fe) fo) o) 8
TNMG110304-OPM 11 | 6.35| 3.18| 2.26| 0.4 . 4
TNMG110308-OPM 11 | 6.35| 3.18| 2.26| 0.8 ° o
TNMG160404-OPM 16.5]| 9.525| 4.76| 3.81| 0.4 ° A OPM - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
TNMG160408-OPM 16.5| 9.525( 4.76| 3.81| 0.8 ° A materialelor 1SO P.
_ A OPM Chip breaker:
TNMG160412-OPM 16.5)9.525( 4.76| 3.81| 1.2 ° Suitable for semi-finishing
ISO P materials.
o TNMG220404-OPM 22 [12.7| 4.76| 5.16| 0.4 of |+ ateners
()
S) TNMG220408-OPM 22 | 12.7| 4.76| 5.16| 0.8 . A \
=
2 TNMG220412-OPM 22 [ 12.7| 4.76| 5.16| 1.2 . B
g e 2
3 TNMG220416-OPM 22 | 12.7| 4.76| 5.16| 1.6 of |4
=~ OMM - Spargator de aschii:
% TNMG160404-OMM 16.5]| 9.525( 4.76| 3.81| 0.4 a o Potrivit pentru semifinisarea
3 materialelor ISO M.
I.; TNMG160408-OMM 16.5| 9.625| 4.76| 3.81| 0.8 A o )
S OMM Chip breaker:
2 TNMG160412-OMM 16.5] 9.625( 4.76| 3.81| 1.2 N Suitable for semi-finishing
%‘_ ISO M materials.
Q TNMG220408-OMM 22 | 12.7| 4.76| 5.16| 0.8 N - L )
TNMG220412-OMM 22 | 12.7| 4.76| 5.16| 1.2 N MF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
TNMG220416-OMM 22 | 12.7| 4.76| 5.16| 1.6 N o materialelor ISO M.
TNMG160408-MF 16.5| 9.525( 4.76| 3.81| 0.8 A MF Chip breaker:
Suitable for semi-finishing
\_/SO M materials. )

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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&3 PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

TN oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea ~ finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

OP124225
Este potrivita pentry Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning

medie a otelului si pentru  steel and milling stainless

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
OC2025 OP1215 OC3l115

Este potrivita pentry Itis suitable for low-

semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea  finishing and finishing
pieselor din otel.

Este preferata pentry
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

Itis preferred in

milling stainless steel.

interrupted turning and

Este potrivita pentry Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,

pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material

la viteza mare. in high speed.
OC2125

Este prima optiune pentru It is the first choice in

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

Acoperireaare o mai The thickened coating

buna rezistenta la uzura in has better wear

prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip S - NAREEE
Insert Shape Type L [eic| s [od| r [RIRISISIEIS[2(E|R]R]E
ololofol|g|ola|alo]|ol8
O|O|O|O o O|O|O|O|O o N
TNMG160404-OPR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 | 0.4 o a
TNMG160408-OPR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 | 0.8 o a
OPR - Spargator de aschii:
TNMG160412-OPR 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.2 . A Potrivit pentru degrosarea
materialelor ISO P.
TNMG220404-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 0.4 o a )
OP_R Chip breaker_:
TNMG220408-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 0.8 3 a Shiislile o7 GO el
ISO P materials.
TNMG220412-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o a
TNMG220416-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 1.6 o a
J
TNMG270608-OPR 275 (159 | 635 [ 635 | 0.8
TNMG270612-OPR 275 159 | 635 [ 635 | 1.2 )
TNMG270616-OPR 27.5 | 159 | 6.35 | 6.35 1.6 OPR - Spargator de aschii:
Potrivit pentru degrosarea
TNMM160408-OPR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 | 0.8 o materialelor ISO P.
= TNMM160412-OPR 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o OIPIR Clifjp lirlian:
«Q Suitable for r_oughlng
S TNMM220408-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 0.8 ° O Pl
Q
@ TNMM220412-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o J
3 TNMM220416-OPR 22 | 127 | 476 | 516 | 1.6 o
<
‘g. TNMM270612-OPR 275 (159 | 635 [ 6.35 | 1.2 o
=3
Q TNMM270616-OPR 275 (159 | 635 [ 635 | 1.6 o
TNMG160408-OMR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 0.8 o OMR - Spargator de aschii:
Potriv!t pentru degrosarea
TNMG160412-OMR 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o materialelor ISO M.
OMR Chip breaker:
TNMG220408-OMR 22 127 | 476 | 516 | 0.8 o Suitable fo roughing
TNMG220412-OMR 22 | 127 | 476 | 516 | 12 o [SOIMmatornais: J
TNMM160408-OMR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 | 0.8 o OMR - Spargator de aschii-)
Potrivit pentru degrosarea
TNMM160412-OMR 16.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 | 1.2 o materialelor 1O M.
TNMM220408-OMR 22 | 127 | 476 | 516 | 08 o OMR Chip breaker:
Suitable for roughing
TNMM220412-OMR 22 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o ISO M materials. J
TNMM220416-OMR 22 | 127 | 476 | 516 | 16 o

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
4 Featured grade invertory

® Placute optionale - pe stoc
® Optional grade invertory

© Make to order

© Fabricate la comanda
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PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

TN oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea ~ finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

ofelului. speed.
0C2025

Este potrivita pentry Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea  finishing and finishing
pieselor din otel.
OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.
OC2125
Este prima optiune pentru It is the first choice in
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

OP124225
Este potrivita pentry Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru  steel and milling stainless
frezarea ofelului inoxidabil. steel.

OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea interrupted turning and
intrerupta a otelului milling stainless steel.
inoxidabil.

OP1205
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea and milling stainless steel|
ofelului inoxidabil.

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.

OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip
Insert Shape Type L loic| s [oa| r |E|8|EIBIB]5]5|8(8|5|E
81818|8|5]8|8|%|8|8|8
TNMG110308 11 | 6.35[3.18|2.26| 0.8 ° afe
TNMG160404 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81| 0.4 o A [fe
TNMG160408 16.5|9.525| 4.76 | 3.81| 0.8 ° afe
TNMG160412 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81| 1.2 o ale
TNMG220404 22 |12.7|4.76|5.16| 0.4 o afe
TNMG220408 22 |12.7|4.76|5.16| 0.8 o ale
TNMG220412 22 [12.7|4.76|5.16| 1.2 o ale
§ TNMG220416 22 |12.7|4.76|5.16| 1.6 o ale
=) TNMG270612 27.5|15.9(6.35|6.35| 1.2
% TNMG270616 27.5|15.9|6.35|6.35| 1.6
P TNMM330916 33 [19.1| 9525 7.94| 1.6
§_ TNMM330924 33 19.1(9525(7.94( 2.4
S TNMA160404 16.5| 9525| 4.76 [ 3.81| 0.4 “le
§ TNMA160408 16.5| 9.525| 4.76 | 3.81| 0.8 ‘e
TNMA160412 16.5|9525( 4.76 ( 3.81| 1.2 o I
TNMA160416 16.5 | 9.525| 4.76 | 3.81| 1.6 ale
TNMA220404 22 |12.7|4.76|5.16| 0.4 afe
TNMA220408 22 12.7(4.76 [ 5.16 0.8 Ale
TNMA220412 22 |12.7|4.76|5.16| 1.2 afe
TNMA220416 22 |12.7|4.76|5.16| 1.6 il
TNMA270616 27.5|15.9(6.35|6.35| 1.6

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

VN oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

otelului. speed.
0OC2025

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.
OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.
OC2125
Este prima optiune pentru It is the first choice in
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.
OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.

OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Forma placuta
Insert Shape

Tip
Type

Dimensiune/Dimension

'U
<

~

L |®ILC| S ®d r

0C2015
0C2025
0C2115
0C2125
OP1205H
0C4225
OP1215
OP1205
0C3105

0C3115
0C3115D

OPF - Spargator de aschii:

VNMG160404-OPF

16.6 | 9.525( 4.76 | 3.81 0.4

L]
>
[e]

Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO P.

VNMG160408-OPF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8

L]
>
[e]

OPF Chip breaker:

Suitable for finishing

ISO P materials. y,

OMF - Spargator de aschii:

VNMG160404-OMF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4

Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO M.

VNMG160408-OMF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 [ 0.8

OMF Chip breaker:
Suitable for finishing

VNMG160412-OMF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 [ 1.2

ISO M materials.

MSF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea
materialelor ISO M.

Buiysiui / s1esiui4

VNMG160404-MSF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4

MSF Chip breaker:

Suitable for finishing
ISO M materials.

OSF - Spargator de aschii:

Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea aliajelor la

VNEG160404-OSF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4

temperatura inalta.

VNEG160408-OSF

16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8

OSF Chip breaker:
Suitable for high-temp alloys|

finishing and machining.

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

VN oo

¢ OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
otelului. speed. frezarea otelului inoxidabil. steel.
OC2025 OP1215 OC3l115
Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip < o
wlw|lw|w wlw|lw|w|w
||~ |||~ ]|D|D|—|©
Insert Shape Type L|oid s | od| r [3|E]3I2E]|5]5]|8]E|5]2
ololololz|olalala|o]y
O[ofo]|O|g|ofC|[O|O|O|s
VNMG160404-OPM 16.6 | 9.525| 476 | 3.81| 04 |of e 4 OPM - Spargator de aschii: )
Potrivit pentru semifinisarea
VNMG160408-OPM 16.6 | 9.525| 4.76 3.81 08 [ofe A materialelor ISO P.
VNMG160412-OPM 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81| 1.2 . B QAUCIDEISERSE
Suitable for semi-finishing
ISO P materials. J
OMM - Spargator de aschil: )
%) VNMG160404-OMM 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 Ale Potrivit pentru semifinisarea
(0] materialelor ISO M.
3_ VNMG1604080MM- 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 A e
%’: OMM Chip breaker:
& Suitable for semi-finishing
) ISO M materials.
2 MF - Spargator de aschii: R
%) Potrivit pentru semifinisarea
g VNMG160408-MF 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 A e materialelor ISO M.
z‘; MF Chip breaker:
=3 Suitable for semi-finishing
g ISO M materials. J
8 OSM - Spargator de aschii: A
Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea aliajelor la
VNMG160412-OSM 16.6 |9.525 | 4.76 | 3.81 1.2 Ale temperatura inalta.
OSM Chip breaker:
Suitable for high-temp alloys
finishing and machining. )
OPR - Spargator de aschii: )
Potrivit pentru degrosarea
materialelor ISO P.
VNMG160408-OPR 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 Ale
OPR Chip breaker:
VNMG160412-OPR 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 Ale Suitable for roughing
1SO P materials. J
W)
(]
«Q
=
o
8
= VNMG160404 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 o Al o
9 Inventar placute:
X VNMG160408 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 o Al e 4 Placute recomandate - pe stoc
g ® Placute optionale - pe stoc
Cg_ © Fabricate la comanda
= .
«Q Insert invertory:
4 Featured grade invertory
VNMA160404 16.6 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 = © Optional grade invertory
© Make to order
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Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

WN OO

(- OC2015

Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium
otelului. speed.

0OC2025
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea  finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.

OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.

OC2125
Este prima optiune pentru It is the first choice in
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.
OP1215
Este preferata pentru Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.

OC3115D
Acoperirea are o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Shape Type elgle|glE|le|sls|eld
L |®oIlC| S | &d r QISIS|SIS|S[YS] 5]
olo|ofolg(olala||of8
(<3 kX [oX Lo} i Ko2 K@) Ke] o] Nel o
WNMGO06T304-OPF 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 04 |e A
WNMGO06T308-OPF 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 08 |e A
2 OPE - Spargatqrfje aschii:
g- WNMGO06T312-OPF 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 12 |e A Potrivit pentru finisarea
Q materialelor ISO P.
@ WNMG060404-OPF 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 04 |e A OPF Chip breaker:
m Suitable for finishing
s WNMG060408-OPF 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 08 |e A 1SO P materials.
[
g‘_ WNMG060412-OPF 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 12 |e A
< WNMG080404-OPF 87 | 127 | 476 | 516 | 04 |e A
WNMG080408-OPF 87 | 127 | 476 | 516 | 0.8 |e A
WNMG080412-OPF 87 | 127 | 476 | 516 | 1.2 |e 4

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
4 Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory

27



N
TN

PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

WN OO

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

otelului. speed.
0OC2025

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.
OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.
OC2125
Este prima optiune pentru It is the first choice in
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.

OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.
OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Shape Type e @2 EEAE] 2l 2l &
L |oICc| s | od| r [RIRIS|n|S[F]¥]Yw[=]z
olofolofz|ofal|alo]ols
[l [el [oh ko) il ke O|O|O|O o)
N
WNMGO06T304-OMF 6.5 | 9.525( 3.97 | 3.81 0.4 Ale
WNMGO06T308-OMF 6.5 | 9.525 3.97 | 3.81 0.8 Afle OMF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea
WNMG06T312-OMF 6.5 | 9.525( 3.97 | 3.81 1.2 Ale materialelor ISO M.
WNMG060404-OMF 6.5 | 9.525| 476 | 3.81 | 04 afe OMPF Chip breaker:
Suitable for ﬂp/sh/ng
WNMG060408-OMF 65 | 9.525| 4.76 | 3.81 | 08 afe Solilzaeres
J
T WNMG080404-OMF 87 | 127 | 476 | 516 | 04 Ale
=3 MSF - Spargator de aschii:
& WNMG080408-OMF 8.7 | 127 | 476 | 516 | 0.8 Ale Potrivit pentru finisarea
o materialelor ISO M.
-~ WNMG060304-MSF 6.5 | 9.525( 3.18| 3.81 0.4 ale
n MSF Chip breaker:
S o Suitable for finishing
g WNMGO060404-MSF 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 ole 1SO M materials.
3 WNMG080404-MSF 87 | 127 | 476 | 516 | 0.4 Ale
= OSF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea si
prelucrarea qliajelor la
WNEG080404-OSF 8.7 |12.7 |4.76 |5.16 | 0.4 afe IR
WNEG080408-OSF 8.7 127 |476 |5.16 | 0.8 sl R e .
finishing and machining.

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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N

&3 PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

WN OO

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea ~ finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

Este potrivita pentry Itis suitable for low-

semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea  finishing and finishing
pieselor din otel.

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.

OC2125

OP124225

Este potrivita pentry

medie a otelului si pentru

Este preferata pentry
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

Itis preferred in
interrupted turning and
milling stainless steel.

Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
steel and milling stainless

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,

pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip - o
Lol S I el S T A s e A
Insert Shape Type L loc| s |oa| « [3|8|5]S]8|5]5]8[2]5|2
Ol10(O|0|F|9(a|a|O]|O 8
OlO|O0|Ofg|O[O|C|O|O|s - N
WNMGO06T304-OPM 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 0.4 ° A
WNMGO06T308-OPM 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 0.8 ° A OPM - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
WNMG06T312-OPM 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 1.2 ° o materialelor ISO P.
WNMG060408-OPM 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 ° A OPM Chip breaker:
Suitable for semi-finishing
WNMG060412-OPM 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 ° A ISO P materials.
WNMG080404-OPM 8.7 | 127 | 476 | 5.16 0.4 o A
WNMG080408-OPM 8.7 | 127 | 4.76 | 5.16 0.8 ° A L )
WNMG080412-OPM 8.7 | 127 | 476 | 5.16 1.2 o A 4 N
WNMG080416-OPM 8.7 | 127 | 4.76 | 5.16 1.6 ° A
OMM - §i tor d hii:
@ WNMGO06T304-OMM | 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 | 0.4 N Potrivit pontres somifinsarea
3 materialelor ISO M.
=5 WNMGO06T308-OMM 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 0.8 Ale
3. OMM Chip breaker:
g WNMG06T312-OMM 6.5 | 9.525]| 3.97 | 3.81 1.2 Ale Suitable for semi-finishing
3 ISO M materials.
— WNMG060404-OMM 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.4 Ale
(%]
(ED WNMG060408-OMM 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 Ale \ Y,
%“: WNMG080404-OMM 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 0.4 Ale
>
g‘_ WNMG080408-OMM 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 0.8 Ale
«Q
WNMG080412-OMM 8.7 12.7 | 476 | 5.16 1.2 Ale MF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
WNMG060408-MF 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 Ale materialelor ISO M.
WNMG080408-MF 8.7 127 | 476 | 5.16 0.8 Ale MF Chip breaker:
Suitable for sgmi-ﬁnishing
WNMG080412-MF 8.7 | 127 [ 476 | 516 | 1.2 e (SClMiatorale]
OSM - Spargator de aschii:
Potrivit pentrul fi.nisarea si
WNMG080408-0SM | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 s e e
WNMG080412-OSM 8.7 | 127 | 476 | 5.16 1.2 Ale OSM Chip breaker:
Suitable for high-temp alloys
finishing and machining.

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
4 Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

WN OO

= OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium medie a otelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentry Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea interrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. ﬁnishini ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Shape Type 21812|8|5|8|2|8]8|2|2
L joic| s |od| r |RIQIS|S|S[F|F|T5]5]E
Olol0l0|FT|o|a|afO|O|S
(O} (e} o] fo) Fou Ne] O|0|0O| 0O o
o WNMG060408-OPR | 65 | 9.525( 476 [ 381 | 08 | [e| [a o T e
Q materialelor ISO P.
3 WNMG060412-OPR 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.2 U A o
3 - OPR Chip breaker:
R WNMG080408-OPR 8.7 | 127 | 476 | 5.16 0.8 . A o Suitable for roughing
S ISO P materials.
‘% WNMG080412-OPR 8.7 | 127 | 476 | 5.16 | 1.2 ] A o
5
«Q WNMG080416-OPR 87 | 127 | 476 | 5.16 | 1.6 U A o
WNMGO06T308 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 0.8 o Ale
WNMG060408 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 o Ale
WNMG060412 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.2 o Ale
WNMG060416 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.6 o Ale
- WNMG080404 8.7 [ 127 | 476 | 5.16 | 0.4 o Ale
= WNMG080408 87 | 127 | 476 | 516 | 08 ° ale
[}
@ WNMG080412 87 | 127 | 476 | 516 | 1.2 o Ale
%r! WNMAOQ6T308 6.5 | 9.525| 3.97 | 3.81 0.8 Ale
‘é"_ WNMA060404 6.5 | 9.525( 4.76 | 3.81 0.4 Afle
S
. WNMA060408 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 0.8 Ale
WNMA060412 6.5 | 9.525| 4.76 | 3.81 1.2 Ale
WNMAO080404 87 | 127 | 476 | 5.16 | 0.4 Ale
WNMAO080408 8.7 [ 127 | 476 | 5.16 | 0.8 Ale
WNMA080412 87 | 127 | 476 | 516 | 1.2 Ale
WNMA080416 87 | 127 | 476 | 5.16 | 1.6 Ale

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

RN OO

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishing ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
&relulu'\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip ol = T T T T
Yol w
Insert Shape Type L loc| s |oa] r |BIEEISIE]S]5[S]E|E[2
- | =
Ol0fO|0|F[o|a|a|O(O]]
Ol|0|O0|O0|g|o|o|Oo|o (o o
M
5 - RNMG120400 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 . A
g.
3 (AN
&
=.
S
Q

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Negativ) / Turning inserts (Negative)

KN OO

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
&relulu'\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip
Insert Shape Type olglel|g|F|e|e|s|s (2|8
La L LW S brn rfelglslslISIYISIsSIs ]S
OI1010(O|F |9|x & |O|O 8
ofofo|o|g|ofe|o|o (o |
KNUX160405L11 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 0.5 ° A
KNUX160410L11 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.0 A
KNUX160405L12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 0.5 o A
KNUX160410L12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.0 o o
KNUX160415L12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.5
KNUX160404R11 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 0.5 o A
KNUX160410R11 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.0 o A
KNUX160405R12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 0.5 o A
KNUX160410R12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.0 o o
KNUX160415R12 16 | 16.2 [9.525| 4.76 | 2.2 1.5

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

CC oo

= OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.

0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
versatility in milling.

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare.

pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating

la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear

0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip - A
wielololFleloly|g|w| 3
Insert Shape Type L loic| s | ool « [3]8]5[2]8]8]5]8|E|5[2
olofofoflgfofalafofols
(o) o) Kol el o1 o]l O] e} Ko} el Ibot
CCMT060202-OTF 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 0.2 . Ale
m OTF - Spargator de aschii:
=) CCMT060204-OTF 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 04 | e A . Ale Potrivit pentru finisarea
g materialelor ISO P.
3 CCMTO09T302-OTF 9.7 | 9.525 3.97 4.4 0.2 ° OTE Chip breaker:
Suitable for finishing
g! CCMTO09T304-OTF 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 04 | e 4 . Afle 1SO P materials.
S CCMTO09T308-OTF 9.7 | 9.525 3.97 4.4 08 | e A Ale
5
9 CCMT120404-OTF 129 |1 127 | 476 | 5.56 04 | e A o Ale <
CCMT120408-OTF 129 | 127 | 4.76 | 5.56 08 | e A Afle
OTM - Spargator de aschii:
% CCMT060204-OTM 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 04 | e Ale|o Potrivit pgnt?u semifinisarea
3 materialelor ISO P si M.
= CCMT060208-OTM 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 0.8 . 4
g. OTM Chip breaker:
o) CCMTO09T304-0OTM 9.7 | 9525 3.97 | 44 04 | e Ao Suitable for semi-finishing
@ 1) ISO P and M materials.
‘ED CCMTO09T308-OTM 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 0.8 o A
:Z:; CCMT120404-OTM 129 | 127 | 4.76 | 5.56 04 | e Alo 4
(é‘)_ CCMT120408-OTM 129 | 127 | 4.76 | 5.56 0.8 . 4
S
= CCMT120412-0TM 129 | 127 | 476 | 5.56 1.2 o Alo

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: A Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

CC oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

otelului. speed.
0OC2025

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.

OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.

OC2125

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.

OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.

OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishini I1SO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip . 5
wvlelvlelTle|lw|ly|g|e|3
Insert Shape Type L loc| s |oal| « [S|8]E|S[8]S]5]|E[E|E|8
ofolololg[ola|a|O|Of
O|O0|0|0O|g|O|o|o[o|o|s - N
%’! CCMT060202-MSF 64 | 635|238 | 28 0.4 Ale MSF - Spargator de aschii:
> Potrivit pentru finisarea
@ CCMT060204-MSF 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 0.4 Ale materialelor ISO M.
(0]
= CCMTO09T304-MSF 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 0.8 Ale MSF Chip breaker:
| Suitable for finishing
g- CCMTO09T308-MSF 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.4 ale ISO M materials.
>
8' CCMT120404-MSF 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.8 Ale \
N
CCMT060204-OTR 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 0.4 o A A .
OTR - Spargator de aschii:
CCMT060208-0OTR 64 | 635|238 | 28 | 08 . s so poibenicediosates
materialelor ISO P si M.
CCMTO09T304-OTR 9.7 | 95250397 | 44 | 04 | [ef |a . S
Suitable for roughing ISO P
g CCMTO09T308-OTR 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 0.8 ° A Afle and M materials.
Q
o CCMT120408-OTR 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.8 o A Ale \
@
% CCMT120412-OTR 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 1.2 o A Ale
ZQU CCMW060204 6.4 | 6.35 | 2.38 2.8 0.4
] CCMW09T304 9.7 | 9525/ 3.97 | 44 | 04 °
tg CCMWO09T308 9.7 | 9.525| 3.97 4.4 0.8 o
CCMW120404 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.4 o
CCMW120408 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.8 o

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

DC oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium
otelului. speed.
0OC2025
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.
OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.
OC2125
Este prima optiune pentru It is the first choice in
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning

strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru  steel and milling stainle:
frezarea ofelului inoxidabil. steel.

OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea interrupted turning and
intrerupta a otelului milling stainless steel.
inoxidabil.

OP1205
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea and milling stainless stet
ofelului inoxidabil.

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
ss| a fontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.
OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
el| buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip - o
Insert Shape Type L |lowc| s |oa| r |SE]E|E|S]8]5]|5[EE|E
ololofolg|ola|a|olols
o|o|o|o|&|o|olofofof8
| DCMT070202-OTF 78 | 635|238 | 28 | 02 A o ale
=}
3 DCMT070204-OTF 78 | 635|238 | 28 | 04 |e A o ale OTF - Spargator de aschii:
= Potriv!t pentru finisa(ea
3 DCMT070208-OTF 78 | 635|238 | 28 | 08 |e a ale materialelor ISO P si M.
;I DCMT11T302-OTF 11.6 | 9525/ 397 | 44 | 02 a o ale OfiChiplbreaker
Z Suitable for flnlshmg
& DCMT11T304-OTF 11.6 | 9525/ 3.97 | 44 | 04 |e N . ile BOPERMIGHEER
S
DCMT11T308-OTF 116 | 9525/ 397 | 44 | 08 |e A ale
( T™ - S tor d hii:
P DCMT070204-0TM 78 | 635|238 | 28 | 04 s s e SE
3% materialelor ISO P si M.
EX] DCMT070208-OTM 78 | 635|238 | 28 | 08 o A a
» I OTM Chip breaker:
L DCMT11T304-OTM 11.6 | 9.525| 3.97 | 4.4 0.4 A A Suitable for semi-finishing
D & ISO P and M materials.
= DCMT11T308-OTM 116 | 9525/ 397 | 44 | 08 . A a \
«Q
DCMT11T312-0TM 116 | 9525/ 397 | 44 | 1.2 o a a OTR - Spargator de aschit
Potrivit pentru degrosarea
DCMT070208-OTR 78 | 635|238 | 28 | 08 . A A materialelor 1SO P si M.
g DCMT11T304-OTR 116 | 9525/ 3.97 | 44 | 04 . A a OTR Chip breaker:
Q Suitable for roughing
8 DCMT11T308-0TR 116 | 9525/ 397 | 44 | 08 o a A ISO P and M materials.
Q
3 DCMT11T312-OTR 116 | 9525/ 397 | 44 | 12 o A A
Py DCMW070204 78 | 635|238 | 28 | 04 o
<
< DCMW11T304 116 | 9525/ 3.97 | 44 | 04 o
=3
<Q DCMW11T308 116 | 9525/ 3.97 | 44 | 08 o

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

RC oo

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.

0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este pri ti tru It is the first choice i cast iron.
ceminisareq s fmsorea  semi-finshing and
materialului ISO P. finishing ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip . 5
Insert Shape Type L lowc| s |oal| r [3]85|S]8]8]5|5[E]E]8
OO OO Flo|lala|OfO]f
O[O|O|Og|C|O[0O|O|O o
RCMT0803MO 8.0 8.0 | 3.18 | 3.36 U A A
% RCMT1003MO 10 10 3.97 4.4 ° A A
g.; RCMT1204MO 12 12 | 476 | 44 . A 4
=2
i RCMT1606MO 16 16 | 635 | 55 . A A
@
- RCMX0803MO 8.0 8.0 3.2 | 3.36 o A A
(%)
g RCMX1003MO 10 10 | 3.18 | 3.6 . A A
:%" RCMX1204MO 12 12 | 476 | 44 . A 4
>
g'. RCMX1606MO 16 16 [ 6.35 | 55 . A A
«Q
RCMX2006MO 20 20 [6.35 | 6.5 . A A
RCMX2507MO 25 25 (794 | 7.2 4 ° 4
RCMX3209MO 32 32 (952 ] 95 A . A

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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PROINVEST

Tooling

SCUVDAS.

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

SC oo

OC2015
Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium
otelului. speed.

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.

steel and milling stainless

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea interrupted turning and
intrerupta a otelului milling stainless steel.
inoxidabil.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, inferrupted turning. It

0C2025
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din ofel. steel parts.

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.

OP1205
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea and milling stainless steel|
ofelului inoxidabil.

OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

pentru semifinisarea si semi-finishing and

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material

la viteza mare. in high speed.
OC2125

Este prima optiune pentru It is the first choice in

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.

Dimensiune/Dimension B M K
Forma placuta Tip - 5
Insert Shape Tvpe 28L& B & 28| 82w
p yp L |eic| s |od| r |BIS]RIRIS| S & 552
OOl OfOfF| O] alaflofO
] el Bel Rel irel el el el el o) vst OTF - Spargator de aschii:
Potrivit pentru finisarea
m SCMT09T302-OTF 9.525| 9.525 3.97 | 44 | 02 |e A o a materialelor ISO P si M.
=
0 SCMT09T304-OTF 9.525| 9.525 3.97 | 44 | 04 |e a o a OTF Chip breaker:
RS Suitable for finishing
2} SCMT09T308-OTF 9.525 9.525| 3.97 | 4.4 | 08 |e A a /SO P and M materials.
=3 s N
Q OTM - Spargator de aschii:
Potrivit t ifini
gm SCMT09T304-0TM 0525 9525 3.97 | 44 | 04 |e] |a R O e oA
g..g SCMT09T308-0TM 9.525| 9.525| 3.97 | 4.4 0.8 o 4 A OTM Chip breaker:
3.5 Suitable for semi-finishing
o SCMT120404-0TM 127 127 | 476 | 556 | 0.4 |e A a ISO P and M materials.
R
3] SCMT120408-0TM 127 | 127 | 476 | 556 | 0.8 . A a e N\
«Q "
SCMT120412-OTM 127 | 127 | 476 | 556 | 1.2 o A a OTR - Spargator de aschii:
Potrlv!t pentru degrqsarea
g SCMT09T304-0TR 9.525| 9.525| 3.97 | 4.4 | 04 . s MR O PEili:
«Q ; .
s SCMT09T308-OTR | 9.525 9525 3.97 | 44 | 08 | e [ s e
Q ISO P and M materials.
I SCMT09T312-0TR 9.525| 9.525 3.97 | 4.4 | 1.2 o A A
S
3 SCMT120404-OTR 127 | 127 | 476 | 556 | 0.4 o a
<
=y SCMT120408-0TR 127|127 | 476 | 556 | 0.8 o a a
=3
«Q SCMT120412-0TR 127 127 | 476 | 556 | 1.2 o a A

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
4 Featured grade invertory

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

SC oo

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.

0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishing ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip - 5
olglelglE|glele|g|el8
Insert Shape Type L |lowc| s |oa| ¢ |B8E|S|8|8]5|8|E[E]2
0101010l F|9fafa]O]O 8
(e} o] ) jo) ot el e] je) Ko o} o
SCMTO09T304 9.525 9.525| 3.97 | 4.4 0.4 ofa
SCMT 120404 12.7 1 127 | 476 | 556 | 0.4 ofa
SCMT 120408 12.7 | 127 | 476 | 556 | 0.8 ofa
SCMW060204 6.35 [ 6.35 | 238 | 2.8 0.4 o
SCMWO09T304 9.525 9.525| 3.97 | 4.4 0.4 o
SCMWO09T308 9.525( 9.525| 3.97 | 4.4 0.8 o
SCMW120408 12.7 | 127 | 476 | 556 | 0.8 o

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

TC oo

= OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.

0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatility in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D

finsarea materialului ISO P finishing ISO P material Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperirea are omai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear

0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip - o
Insert Shape Type (82|85 &[28|8|2e
P yp L |oic| s [od| r [g]25]cl8]S S5 5
ololololg|ofalalol ol
(o] el ol o) o] (o) (o] (ie] el le] bot
TCMTO06T104-OTF 6.4 | 3.97 | 1.98 22 04 | A ° A
TCMTO06T108-OTF 6.4 | 3.97 | 1.98 2.2 08 | A ° A
TCMT090202-OTF 9.6 | 556 | 2.38 2.5 02 |e ° A OTF - Spargator de aschii:
m Potrivit pentru finisarea
g. TCMT090204-OTF 9.6 | 556 | 2.38 25 04 | e A . A materialelor ISO P si M.
o) .
@ TCMT090208-OTF 9.6 | 556 | 2.38 25 08 | A A OTF Chip breaker:
~ Suitable for f/mshmg
| TCMT110202-OTF 11 | 635|238 | 28 | 02 |e . . B0 (P ] ELSiELS,
g TCMT110204-OTF 11 6.35 | 238 | 28 04 | 4 . A
s
= TCMT110208-OTF 11 6.35 | 238 | 2.8 08 | A A
TCMT16T302-OTF 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 02 |e 4 o A
TCMT16T304-OTF 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 04 | A ° A
TCMT16T308-OTF 16.5 | 9.525| 3.97 4.4 08 | A o OTM - Spargator de aschii:
Potrivit pentru semifinisarea
% TCMT090204-OTM 9.6 | 556 | 2.38 25 04 | A o A materialelor ISO P si M.
3 .
= TCMT090208-OTM 9.6 | 556 | 2.38 25 0.8 . A A OTM Chip breaker:
= Suitable for semi-finishing
I TCMT110204-0TM 11 | 635|238 | 28 | 04 e A o a ISO P and M materials.
%)
()
g TCMT110208-OTM 11 6.35 | 2.38 2.8 0.8 o A A
3 TCMT16T304-OTM 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 0.4 . Alo A
>
§ TCMT16T308-OTM 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 0.8 . 4 A
«Q
TCMT16T312-OTM 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 1.2 . A A

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

TC oo

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip ~ 5
Insert Shape Type L loic| s |oal| r |BEZ[S]8]8]5|E|E|E|E
O|lolofolF|o|alalo]O]
Ol O] O[O g|© [e] e} Ko Ne) o)
TCMT090204-OTR 9.6 | 556 [ 2.38 25 0.4 ° A A
TCMT090208-OTR 96 | 556 | 238 | 25 | 08 of | s e
materialelor ISO P si M.
TCMT110204-OTR 11 6.35 | 2.38 2.8 0.4 ° A A
OTR Chip breaker:
TCMT110208-OTR 11 6.35 | 2.38 2.8 0.8 ° A A Suitable for roughing
ISO P and M materials.
TCMT16T304-OTR 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 0.4 o A A
TCMT16T308-OTR 16.5 | 9.525| 3.97 | 4.4 0.8 ° A A
TCMT16T312-OTR 16.5 | 9.525( 3.97 | 4.4 1.2 (] A A
TCMT220408-OTR 22 12.7 | 4.76 515 0.8 A A

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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& PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

VC oo

(- OC2015 OP124225 OC3105
Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.

semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
&relulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip wlolwvlv|Z]w]o]|o]|w|w]2
— |~ | Nl —|o|of =
— o I Bl
Insert Shape Type L I S R R R RS
o O OTF - Spargator de aschii:
el kel el kel re1 Kol el kel kel el s Potrivit pentru finisarea
VCMT110302-OTF 11 6.35 3.18| 2.8 0.2 | e N ° N materialelor ISO P si M.
=0l ° A ° OTF Chip breaker:
= VCMT110304-OTF 11 6.35 | 3.18| 2.8 0.4 * Suitable for finishing
73 ISO P and M materials.
o
o (" OSF- Spargator de aschii: A
B Potrivit pentru finisarea si
%'! prelucrarea aliajelor la
5 VCMT160412-OTR 16.5 9.525 4.76 4.4 08 |® 0 © o temperatura inalta.
>
<3 OSF Chip breaker:
«Q Suitable for high-temp alloy
finishing and machining.
OTM - Spargator de aschii:
wn Potrivit pentru semifinisarea
g g) VCMT160404-OTM 16.6 | 9.525 [ 4.76 | 3.81| 0.4 | e A ° N materialelor ISO P si M.
3.3
= I VCMT160408-OTM 16.6 | 9.525 | 4.76 | 3.81| 0.8 | e A ° N OTM Chip breaker:
& 3 Suitable for semi-finishing
D & ISO P and M materials.
d
=
Q

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory © Make to order
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L /T\4
<«» Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

VB OO

= OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.

0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It

OC2115 are o buna versatilitate  also has good
versatility in milling.

Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare.

pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating

la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear

0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing

Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and

materialului ISO P. finishini ISO P material.

Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
\orelulu\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip - 5
w|w|w|wnv LVILIv|lwv|lw
Insert Shape Type L loc] s |oal r [5|8[E|]8(S]a]S[E[2]2
NI N[N|N|YN[S ||| =
010|007 (o]|a|afo]O]f]
O [O[O0[O|5]|©|O]|0|0|0O]| & r N
OTF - Spargator de aschii:
w VBMT110302-OTF 1 6.35 3.18 2.8 02 |e A . A Potrivit pentru finisarea
] materialelor ISO P si M.
g; VBMT110304-OTF 11 6.35 3.18 2.8 04 |e A . A
5 OTF Chip breaker:
73 VBMT110308-OTF 1 6.35 3.18 2.8 08 |e A A Suitable for finishing
1) ISO P and M materials.
2 VBMT160404-OTF 16.5 9.525 4.76 4.4 04 |e A . A \
17 (" OSF- Spargator de aschii: A
@ VBMT160408-OTF 16.5 9.525 4.76 4.4 0.8 ° A o Potrivit pentru finisarea si
3 prelucrarea aliajelor la
= VBET160404-OSF 16.5 | 9.525 | 4.76 | 4.4 04 |e A o A temperatura inalta.
=
‘Z\:' VBET160408-OSF 16.5 | 9525 | 476 | 4.4 08 |e A A OSF Chip breaker:
5 Suitable for high-temp alloy
Q finishing and machining.
( OTM - Spargator de aschii: )
Potrivit pentru semifinisarea
% VBMT110304-OTM 11 6.35 3.18 2.8 0.4 o A A materialelor ISO P si M.
g; VBMT110308-OTM 11 635 | 318 [ 28 | 08 3 . . OTM Chip breaker:
5 Suitable for semi—ﬁqishing
@ VBMT160404-OTM 165 | 9525 | 476 | 4.4 0.4 o A A \ SO P and M materials.
3 VBMT160408-0TM 165 | 9525 | 476 | 44 | 08 of |a s IR T
~ otrivit pentru finisarea si
%) prelucrarea aliajelor la
g VBMT160412-OTM 16.5 9.525 4.76 4.4 1.2 ° 4 A femperatura inalta.
:Z:; VBET160404-OSM 16.5 | 9.525 | 476 | 4.4 0.4 ] A A OSM Chip breaker:
=. Suitable for high-temp allo;
2) VBET160408-0SM | 165 | 9525 | 476 | 44 | 08 | [e| |4 R finishing and machining.
=
«Q OTR - Spargator de aschii: N
Potrivit pentru degrosarea
materialelor ISO P si M.
g VBMT160404-OTR 16.5 9.525 4.76 4.4 0.4 . A A OTR Chip breaker:
(Qs P Suitable for roughing
8 g VBMT160408-OTR 16.5 9.525 4.76 4.4 0.8 . A A 1SO P and M materials.
(O]
a‘g. VBMT160412-OTR 16.5 9.525 4.76 4.4 1.2 . A A
=
Q

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc @ Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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Tooling

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

TB oo

(- OC2015 OP124225 OC3105

Este preferata pentru Itis preferred in semi- Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este potrivita pentru Itis suitable for high
semifinisarea si finisarea  finishing and finishing strunjirea la viteza mica si - medium speed turning strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
cu viteza mica si medie a  steel with low-medium medie a ofelului si pentru  steel and milling stainless| a fontei. iron.
ofelului. speed. frezarea ofelului inoxidabil. steel.
0OC2025 OP1215 OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for low- Este preferata pentry Itis preferred in Este potrivita pentru Itis suitable for medium
semifinisarea la viteza mica medium speed semi- strunjirea si frezarea inferrupted turning and | taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
si medie si pentru finisarea finishing and finishing intrerupta a otelului milling stainless steel. pe langa o usoara strunjire besides slight
pieselor din otel. steel parts. inoxidabil. intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
OC2115 are o buna versatilitate  also has good
Este cea mai buna optiune It is the best option for in frezare. versatilty in milling.
pentru semifinisarea si semi-finishing and OP1205 OC3115D
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material | Este preferata pentru Itis preferred in turning | Acoperireaare o mai  The thickened coating
la viteza mare. in high speed. strunjirea si frezarea and milling stainless steel| buna rezistenta la uzura in has better wear
0OC2125 otelului inoxidabil. prelucrarea fontei. resistance in processing
Este prima optiune pentru It is the first choice in cast iron.
semifinisarea si finisarea  semi-finishing and
materialului ISO P. finishing ISO P material.
Este preferata pentru Itis preferred in turning
strunjirea si frezarea steel and milling stainless
ofelului inoxidabil. steel.
N
Dimensiune/Dimension P M K
Forma placuta Tip w|lw|lw|w|I|[vlwv|w|v|v]|2
I h T S I Rl S S BN R BT s e
nsert Shape ype L [ orc| s [od| r [RIRS[F[EIEI8]5]2]E
ol1o10]9|a|ofalalOo])o O
(o] kel Ne] Ko ofof|o|o|o
o o
TBGHO060102L 6.4 3.97 1.9 2.2 0.2 A
TBGHO060104L 6.4 3.97 1.59 | 2.2 0.4 A
TBGH060202L 6.4 3.97 2.38| 2.2 0.2 a
TBGH060202R 6.4 3.97 | 238 2.2 0.2 4

Inventar placute: 4 Placute recomandate - pe stoc  ® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
Insert invertory: 4 Featured grade invertory ® Optional grade invertory o Make to order
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SCUVAS.

Placute pentru strunjire (Pozitiv) / Turning inserts (Positive)

TP oo

(- OC2015

Itis preferred in semi-

finishing and finishing

cu viteza mica si medie a - steel with low-medium

Este preferata pentru
semifinisarea si finisarea

otelului.

0OC2025
Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
steel parts.

OC2115
Este cea mai buna optiune It is the best option for
semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
in high speed.

OC2125
It is the first choice in
semi-finishing and

Este potrivita pentru

pieselor din ofel.

pentru semifinisarea si

la viteza mare.

Este prima optiune pentru
semifinisarea si finisarea
materialului ISO P.

Este preferata pentru
strunjirea si frezarea

speed.

finishin

Itis preferred in turning
steel and milling stainless

OP124225

Este potrivita pentry

medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.
OP1215
Este preferata pentry
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

ISO P material.

Itis preferred in
interrupted turning and
milling stainless steel.

Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
steel and milling stainless

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.
OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

&relulu'\ inoxidabil. steel.
Dimensiune/Dimension B M K

Forma placuta Tip - a
/ rt Shape Tvoe L1285 |&|L2[8]|8]|2e
nse P yp L olc| s [ od]| r |g|8]l3lSlSIER][S]|S5]E
olofofofg[ofala|o|o]s
O|0|0O|0O o O|0|0|O|O o)

TPGH090202L 96 | 556 | 2.38| 2.8 | 0.2 A

TPGH090204L 96 | 556 | 2.38| 2.8 | 0.4 A

TPGH110302L 11 6.35 | 3.18 | 3.18| 0.2 a

TPGH110304L 11 6.35 | 3.18 | 3.18| 0.4 a

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

® Optional grade invertory

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
o Make to order
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PROINVEST

Tooling

SCUVAS.

Placute pentru strunjire la sarcini grele / Heavy duty turning inserts

172.32 ©oo

&relulu'\ inoxidabil.

Este preferata pentru Itis preferred in semi-
semifinisarea si finisarea finishing and finishing
cu viteza mica si medie a - steel with low-medium
otelului. speed.

0OC2025

Este potrivita pentru Itis suitable for low-
semifinisarea la viteza mica medium speed semi-
si medie si pentru finisarea finishing and finishing
pieselor din otel. steel parts.

OC2115

Este cea mai buna optiune It is the best option for
pentru semifinisarea si semi-finishing and
finsarea materialului ISO P finishing ISO P material
la viteza mare. in high speed.

OC2125

It is the first choice in
semi-finishing and
finishing ISO P material.

Este prima optiune pentru
semifinisarea si finisarea
materialului ISO P.

Este preferata pentru
strunjirea si frezarea

Itis preferred in turning

steel.

steel and milling stainless

C OC2015

OP124225
Este potrivita pentru Itis suitable for low-
strunjirea la viteza mica si - medium speed turning
medie a otelului si pentru
frezarea ofelului inoxidabil. steel.
OP1215
Este preferata pentry Itis preferred in
strunjirea si frezarea
intrerupta a otelului
inoxidabil.

milling stainless steel.

OP1205
Este preferata pentru
strunjirea si frezarea
ofelului inoxidabil.

steel and milling stainless

interrupted turning and

Itis preferred in turning
and milling stainless steel|

OC3105 D
Este potrivita pentru Itis svitable for high
strunjirea la mare viteza  speed turning in gray
afontei. iron.

OC3115
Este potrivita pentru Itis suitable for medium
taierea medie in fonta,  cutting in cast iron,
pe langa o usoara strunjire besides slight
intrerupta. De asemenea, interrupted turning. It
are o buna versatilitate  also has good
in frezare. versatility in milling.
OC3115D
Acoperireaare o mai The thickened coating
buna rezistenta la uzura in has better wear
prelucrarea fontei. resistance in processing
cast iron.

Forma placuta

Dimensiune/Dimension

~

Tip

Insert Shape Type HNE N NEEEEE
La L LW | S brn r |RISIS[S|SF[YY 2]
olo|oflofz]|ola|alol9]|S
O|O|Oo|O|g|O|C|O|Oo|Oo o)

175.32-191940-22 19.1 10 19.1 6.35 4.0 o |4

175.32-191940-227 19.1 10 19.1 7.2 4.0 o | a

175.32-191940-28 19.1 10 19.1 6.35 4.0 o | a

Inventar placute:
Insert invertory:

4 Placute recomandate - pe stoc
A Featured grade invertory

© Make to order

® Placute optionale - pe stoc © Fabricate la comanda
® Optional grade invertory
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SCUVDAS.

Placute de strunjire din aluminiu (Negativ)
Aluminium turning inserts (Negative)
CCoo DCoo SC oo

Combinat cu carbura de
tungsten ultrafina si praf
de cobalt ultrafin,
realizeaza o densitate
totala in organizarea
interna prin sinterizare la
presiune scazuta. Are
duritate ridicata,
rezistenta ridicata,
conductivitate termica
buna, potrivit pentru
semifinisare si finisare a
metalelor neferoase si a

Combined with ultrafine
tungsten carbide and
ultrafine cobalt powder,
achieves fully density in
internal organization by
low pressure sintering. It
has high hardness, high
strength, good thermal
conductivity, suitable for
semi-finishing and
finishing non-ferrous
metal and cast iron
material.

materialului din fonta

_— 7 )
Dimensiune/Dimension
] r
Forma placuta Tip gr:ge
Insert Shape Type L ®IC s ®d r
e ~
CCGX060202-NL 6.4 6.35 2.38 2.8 0.2 NL - Spargator de aschii
Potrivit t luminiu si
CCGX060204-NL 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 alige do aluminic,
CCGX09T302-NL 9.7 9.525 3.97 4.4 0.2 NL Chip breaker:
Suitable for aluminium and
CCGX09T304-NL 9.7 9.525 3.97 4.4 0.4 OK434 aluminium alloys materials.
CCGX09T308-NL 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8
CCGX120404-NL 12.9 12.7 476 5.56 0.4 (S J
CCGX120408-NL 12.9 12.7 4.76 5.56 0.8 NL - Spargator de aschii: h
! P_omvn pentru_a_lumlmu si
2 DCGX070202-NL 7.8 6.35 2.38 2.8 0.2 aliaje de aluminiu.
jY) P .
& DCGX070204-NL 7.8 6.35 2.38 28 0.4 NL Chip breaker:
— 0OK434 S/utta{)lga for Zlumm/u;n gr;d
%1 DCGX11T304-NL 11.6 9.525 3.97 44 0.4 \ 2uminium alloys materiass. /
@ DCGX11T308-NL 11.6 9.525 3.97 44 0.8 4 )
3 NL - Spargator de aschii:
«Q SCGX09T302-NL 9.525 9.525 3.97 4.4 0.2 Potrivit pentru aluminiu si
aliaje de aluminiu.
SCGX09T304-NL 9.525 9.525 3.97 44 0.4
OK434 NL Chip breaker:
SCGX09T308-NL 9.525 9.525 3.97 44 0.8 Suitable for aluminium and
aluminium alloys materials.
SCGX120404-NL 12.7 12.7 476 5.56 0.4 N
SCGX120408-NL 12.7 12.7 476 5.56 0.8
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SCUVDAS.

Placute de strunjire din aluminiu (Negativ)
Aluminium turning inserts (Negative)
TCoo VCoo RC OO

- R
Combinat cu carbura de Combined with ultrafine
tungsten ultrafina si praf tungsten carbide and
de cobalt ultrafin, ultrafine cobalt powder,
realizeaza o densitate achieves fully density in
totala in organizarea internal organization by
interna prin sinterizare la low pressure sinfering. It
presiune scazuta. Are has high hardness, high
duritate ridicata, strength, good thermal
rezistenta ridicata, conductivity, suitable for
conductivitate termica semi-finishing and
buna, potrivit pentru finishing non-ferrous
semifinisare si finisare a metal and cast iron
metalelor neferoase si a material.
materialului din fonta

_ - - /

Dimensiune/Dimension
. 7
Forma placuta Tip gr:ge
Insert Shape Type L e s od r
TCGX090202-NL 9.6 5.56 2.38 25 0.2 4 )
TCGX090204-NL 9.6 5.56 2.38 2.5 0.4 NS pargatorde asei
Potrivit pentru aluminiu si
TCGX110202-NL 11 6.35 2.38 2.8 0.2 aliaje de aluminiu.
TCGX110204-NL 1 6.35 238 28 0.4 OK434 NL Chip breaker:
TCGX110208-NL 11 6.35 2.38 28 058 e
TCGX16T304-NL 16.5 9.525 3.97 4.4 0.4
TCGX16T308-NL 16.5 9.525 3.97 4.4 0.8 A\ J
VCGX110202-NL 11 6.35 2.38 28 0.2 a h
%-! VCGX110204-NL 11 6.35 2.38 2.8 0.4
[
2 VCGX110302-NL 11 6.35 3.18 2.8 0.2
] NL - Spargator de aschii:
; VCGX110304-NL 11 6.35 3.18 2.8 0.4 Potrivit pentru aluminiu si
= aliaje de aluminiu.
@ VCGX110308-NL 11 6.35 3.18 2.8 0.8
= OK434 < NL Chip breaker:
& VCGX160402-NL 16.6 9.525 476 44 0.2 Suitable for aluminium and
aluminium alloys materials.
VCGX160404-NL 16.6 9.525 4.76 4.4 0.4
VCGX160408-NL 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8
VCGX160412-NL 16.6 9.525 4.76 4.4 1.2
VCGX220530-NL 22 12.7 5.56 5.5 3 ~ /
RCGX0803MO-NL 8.0 8.0 3.18 3.36 NL - Spargator de aschii:
Potrivit pentru aluminiu si
aliaje de aluminiu.
OK434 )
NL Chip breaker:
Suitable for aluminium and
aluminium alloys materials. )
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Tooling

Ghid tehnic general / General technical guide
Selectarea metodei generale de strunjire
Method of turning selection

Metoda de selectare

1. Intelegerea starii materialului prelucrart, masinii si conditiilor.

2. Alegerea formei placutei, unghiurilor si sistemului de fixare

3. Alegerea detdliilor despre placuta si suport (S/D), dimensiuni, etc.
4. Alegerea tipului de spargator de aschii si a gradului de acoperire

Selection method

1. Understand the processed material condition, machine, model and condition.

2. Select the basic type according to processing methods(external, internal, face grooving)

3. According to above conditions select details of tools as L /R, demensions, etc.

4. Select the type, clamping designation, chip break and grade of insert according to all conditions.

Recomandari pentru viteza de aschiere la strunjire
Cutting speed reccomendations turning inserts

Grad
ISO Grade 0C2015 0C2115 0C2025 0C2125
Materiale | Ofel carbon | Otel aliat Otel tratat ] _ . j
Materials | Carbon steel | Alloy steel _|Tempered steel 450-200 480-260 430-180 460-240
Duritate Viteza ) ] . ]
Hardness HB120-180 | HB180-240 | HB240-350 Speed 320-140 340-150 300-130 330-150
200-80 220-80 190-70 210-70
ISO M
Materiale Austenitic Martensiticitic Grad 0C4015 0C4025 0C4225 OP1205
Materials Austenite Martensite Grade
puritale - 200-1 190- 210-11 220-1
Hardness | 15120200 HB330 Vitess 00-100 90-90 0-110 0-100
Speed 200-140 210-130 220-140 260-170
ISO
Materiale Fonta Fonta Grad
Materials Grey castiron Nodular cast iron Grade 0C3015 0C3115 0C3125
Duritate HB150-220 HB140-220 ) 280-160 400-190 380-200
Hardness Viteza
Speed
1SO N 280-140 300-150 220-110
Materiale Aliaj aluminiu Grad
Materials Aluminium alloy Grade o=
Duritate Viteza
Hardness HB6O Speed 900-400




&3 PROINVEST SCUDAS.

Tooling

Ghid tehnic general / General technical guide
Coeficienti de corectie ai vitezei de aschiere in functie de duritate
Corection coefficients of hardness and cutting speed

Descresterea duritatii Diferenta de duritate (Diferenta masurata - Diferenta teoretica) Cresterea duritatii
‘ Hardness difference (Measured difference - Theoretical difference) ’

Hardness decrease Hardness increase

Parametrii de taiere recomandati (consultati ambalajul)

De exemplu, pentru taierea unui otel aliat de uz general, cu duritatea HB180, CNMG 120404-OPF/OC2015, este recomandata viteza de taiere V = 250m/min. Cand
duritatea masurata este HB220, diferenta de duritate este de 40(220-180). Coeficientul corespunzator vitezei de corectie este de 0.84 in tabelul de mai sus, iar viteza
reala de procesare Vc=250 * 0,84 =210mm/min.

Recomended cutting parameters (see packaging)
i.e. For cutting general steel alloy steel, hardness HBI80, CNMG 120404-OPF/OC2015, the recomended cutting speed is V=250m/min. When measured hardness is HB220,
the hardness difference is 40(220-180). The corresponding speed correction is 0.84 on above table, and then the actual processing speed Vc=250%0.84=210mm,/min.
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Coeficienti de corectie ai vitezei de aschiere in functie de durabilitate

Corection coefficients of insert life and cutting speed

0C4014 1.28 1.00 0.66 0.52 0.43 0.34
0C4215 1.32 1.00 0.64 0.48 0.37 0.31
0C4025 119 1.00 0.75 0.63 0.56 0.47
0C4225 122 1.00 0.73 0.61 0.54 0.45
OP1205 115 1.00 0.82 0.74 0.69 0.64
OP1215 110 1.00 0.85 0.72 0.65 0.62

Recomandari

Pentru taierea unui otel aliat de uz general, CNMG120404-OPF / OC2015, este recomandata viteza de taiere V=250m/min (durata de viata standard este de 15 minute).
Daca este anticipata o durata de viata a placutei este de 60 de minutea, coeficientul ¢ de corectie al vitezei este de 0.67 in tabelul de mai sus, iar viteza de procesare

este Vc = 250*0,67=167.5m/min.

Recommendetions

i.e. For cutting general alloy steel CNMGI120404-OPF/OC2015, the recomended speed is V=250m,/min (the standard life is 15 minutes). If the insert life of 60 minutes is
expected, the speed correction coefficient is 0.67 on above table, and then the actual processing speed is Vc=250*0.67=167.5m/min.
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Grafic de conversie a spargatoarelor de aschii a placutelor pentru strunjire (Negativ)
Turning inserts chip breaker convert chart (Negative)

’ DP,GP,VF
Supra finisare ) PK&FH,FY,F
Super finishing RIL-F UF FF FE QF,LC 01&TF,ZF XF),((;I?,I_XP HU FA,FL s
- OPF SU,LU,SX
Finisare b
Finisar 53 TSF,AS Ha,ca , C,SASH
Finishing FG,FA LF,FN BE,CE,BH DF XF,PF,MF HF SP,FP,FA,
7c NS,27 CJ,PQVF,GP St LP
Finisare (otel moale) 17,TS,NS,CB EX,SK,SJ,SX
Finishing(mild steel] ~ OPF VY Sk e 11,27,2F S P uuLu l
Semi finisare OPM M,;’gg’“,ap wnpue | ABAYAR | o Pmam, Ta"ggg"sz?“"T':'M CJGSHKPS | HCHMH |  GU,UG,UX MV, MP,MZ
Semi finishing KPM T AH,CT SM,XM e HS,PT,CS A GE,UA,UM MA,MH
S CEfieET OPR RN,RP,MG RE DR PR,HM,XMR GTHT MU,MX,UX UZ GH.RP
Slight roughing
57,65TU HZHX,HY
Degrosare OPR RT MR,RMn e DR | QRMRPRHR | 20>t HX,PX T MP,HG,HP HZ,HXD,HA H
Roughing OPH RH,HT RH,PR,MG By HDR 23 oo PH ' MC,MU,MX, UZ | AS,HBS,HCS
THS
HDS,HXD
Finisare OMF FG,SF K, FP MP,SE EF MF ss GU,MQ HA su FS,SH,FJ,LM
Finishing MSF
MS,
SU,HU ES,MA,MJ,
M | semifinisare oMM ML MP P.MP PVDE,AH EM MM.K SASMS.SF | MUMSST | Hs EXUP MU MH,
Semi finishing MF EM,VF TK ’ GM,MM.ES
2G
Degrosare
Roughing OMR MT,RH UP,RP ER MR TH,SH GSHM | MP,MU,HP,HG | GH,HZRM
Finisare
Finishing OKM FG FN VA,AH PM KF Y,CF uz MA,
el izl OKM g P,UN,UM,RP Y.V PM KM CF,CM,33 zs.c, UX,GZ,UX,UJ
Semi finishing MT,MG A ' HM T
Degrosare HR,GH,
Roughing OPR RH,RT UN,MG KR CH GC oR Uz,MU,MM
Finisare
Finishing OSF SF FSK NF SF,SGF maQ EF FJ&
Semi finisare SU&EG,EX,
S Semi fintehing osM NGP,UP,P NM NGP,23,SM SA,HMM MS,MU,YK UP FY FX MJ&MS
DEEEED osM MS SR,SMR SM su GJ
Roughing
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Grafic de conversie a spargatoarelor de aschii a placutelor pentru strunjire (Pozitiv)
Turning inserts chip breaker convert chart (Positive)

- GP,CK,XP
Finisare 11,UF, UF,PF 01,PF o FPLU, FC,SU FV,SV,
Finishing OTF FAFG GF.LF,FP e Sl FS.JS VF'CT:'GQ'G iR SK,FK FP.SQ,SMG
i fini MV,MQ,AM,MP
S iz OTM | MT,CMX MF,MP JE HM UMWEPM | PMPSPEPSE | Lo xa,6k | HMP,c25 MU,SC
Semi finishing PSS,23,24
WM,PR,
giigﬁii'ge OTR GM.MR UR,KM GP,DP UJ,SU,RP MW
Finisare MF CF,CK,GQ,
M Finishing MSF,OTF FAFG FW,MW,FP MP EF SS& GF.DP HFP LU SV,FV
P FM,MV, LM
Semi finisare MM MV,
Semi finishing OTM | MT.CMX MP EM PM HQ,GK | HMP,C25
Semi finisare o™
Semi finishing MT,CMX HRHM | KM,KR,KF HMP,C25
Finisare
Flrnsr.nng osM LF,HP MQ sc FJ
Semi finisare
Semi finishing
Taiere generala
Goneral cutting ML FL HP LH AL PPAL A3AH TA AK AG,AW,FY AZ
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Echivalente internationale - otel
International equivalentes - steel

Tari si standarde / Nations and standards)

NN e
GB Wenr DIN AISI/SAE BS EN UNI UNE sS AFNOR Jis
15 1.0401 ci5 1015 080MI5 CI5C16 FaN 1350 cci2
20 1.0402 C22 1020 050A20 2Cc | c2oc21 F.112 1450 CC20
35 1.0501 c35 1035 060A35 c35 F.113 1550 cc3s
45 1.0503 c45 1045 080M40 c45 F.114 1650 cc4s
55 1.0535 C55 1055 070M55 C55 1655
60 1.0601 C60 1060 080A62 430 C60 CCs5
Y15 1.7015 OSMN28 1213 230MO7 CFOSMn28 | 115Mn28 1912 5250 SUM22

40Mn 11157 40Mn4 1039 150M36 15 35M5
25 11158 Cck25 1025 $25C
35Mn2 11167 36Mn5 1335 36Mn5 2120 40Mn5 | SMn438(H)
30Mn 1117 28Mn6 1330 150M28 14A | C28MN 20M5 SCMnl
35Mn 1.1183 Cf35 1035 060A35 C36 1572 XS38TS $35C
1.0718 9SMnPb28 12013 CFOSMnPb28 1914 $250Pb
1.0722 10SPb20 CFIOPb20 10SPb 10PbF2
1.0726 35520 1140 212M36 BM F210G 1957 35MF4
Y13 1.0736 9SMn36 1215 240M07 1B | CFOSMn36 | 12SMn35 $300
1.0737 9SMnPb36 12114 CFOSMnPb28| 12SMnPb35 | 1924 S300Pb
552Mn | 1.0904 5559 9255 250A53 45 555i8 56Si7 2085 5557
1.0961 60SiCr7 9262 60SiCr8 60SiCr8 60sc7 S15C
15 11141 Cki5 1015 080MI5 32C Clo Cl5K 1370 XC12 545
Ck45 11191 45 1045 080M46 c45 C45K 1672 XC42 $55C
55 11203 Ck55 1055 070M55 C50 C55K XC45 $50C
50 11213 Cf53 1050 060A52 C53 1674 XC48TS $68C
60Mn 11221 Cké0 1060 080A62 43D C60 1678 XC60 SUP4
11274 ckiol 1095 060A96 1870 SCMnH/1
1.3401 X120Mn12 Z120M12 XG120Mn12 | XG120Mn12 X120M12 SUJ2
Gri5,45Gr | 4 3505 100Cr6 52100 534A99 31 100Cr6 F131 2258 100C6
1.5415 15Mo3 ASTMA204Gr, A 1501-240 16Mo3KW 16Mo3 2912 15D3
1.5426 16Mo5 4520 1503-245-420 16Mo5 16Mo5
15622 14Ni6 ASTMA350LF5 14Ni6 15Ni6 16N6
1.5662 X8Ni9 ASTMA353 1501-509:510 X10Ni9 XBNi09
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Echivalente internationale - otel
International equivalentes - steel

Tari si standarde / Nations and standards)

o]l ]| B I
GB(P) W-nr. DIN AISI/SAE BS EN UNI UNE ss AFNOR IIs
1.5680 12Ni19 2515 Z18N5

1.5710 3ONICré 3135 640A35 A 35NC6 SNC236
15732 14NiCr10 3415 16NICT | 15NiCr 14NCIT SNC415(H)
15752 14NICr14 34153310 o3 36A 19NCI5 | SNCBIsH)
1.6511 36CrNiMo4 9840 816M40 110 |38CrNiMo4(KB)| 35CrNiMo4 40NCD3
16523 2INiCrMo2 8620 850M20 362 | 20NiCrMo?2 | 20NiCrMo2 | 2503 20NCD2 | SNCCM220(H)
1.6546 40NiCrMo2 8740 311-Type7 20NiCrMo2(KB)| 40NiCrMo?2 SNC240
40CNIMoA | 1 4582 34CrNiMob 4340 817M40 24 [35NICiMo2(KB) 2541 35NCD6
1.6587 17CrNiMo6 820A16 14CrNiMol3 18NCD6
15Cr 1.7015 15Cr3 5015 523M15 12C3 SCra15(H)
35Cr 1.7033 34Cr4 5132 530A32 188 | 34Cr4(KB) | 35C14 32C4 SCr430(H)
40Cr 1.7035 41Cr4 5140 530M40 18 41Cr4 42Cr4 42C4 SCr440(H)
40Cr 17045 42Cr4 5140 42Cr4 2245 SCr440
18CrMn 1.7131 16MnCr15 5115 527M20 16MnCr15 | 16MnCr15 2511 16MC5
20CrMn 1.7176 55Cr3 5155 527A60 48 55C3 SUP9(A)
30CrMn 1.721B 25CrMo4 4130 1717CDS110 25CrMo4(KB)|  55Cr3 2225 25CD4 z(é'm%%;
35CrMoA 1722 34CrMo4 4137.4135 708A37 198 | 35CrMo4 | 34CrMo4 2234 35CD4 iﬁﬁlﬁf
40CrMoA | 7903 41CrMo4 4140,4142 708M40 19A | 41CrMo4 | 41CrMo4 2244 42CDATS | SCM440
4380 | 17225 42CrMo4 4140 708M40 19A | 42CrMo4 | 42CrMo4 2244 42CD4 | SCM440(H)
1.7262 15CrMo5 12CrMo4 2216 12CD4 SCM415(H)
T e S IV B ) s e
1.7361 32CrMol2 722M24 408 | 32CMo2l | F124 A 2240 30CD12
1738 10CMo910 | ASTMAIB2F22 | 0080k 45 12CMo9,10 | 1y 2918 12CD9:10
1.7715 14Mov63 1503-660-440 13MoCrV6
50CrVA 1.8159 50Crv4 6150 735A50 47 50Crv4 51CrV4 2230 50CV4 SUPI0
1.8509 41CrAIMo7 905M39 41B | 41CrAIMo7 | 41CrAIMo7 | 2940 40CAD6,12
1.8523 39CrMoV139 897M39 40C | 36CrMol2
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Echivalente internationale - otel
International equivalentes - steel

Tari si standarde / Nations and standards)
E 4=l | B
GB W-nr DIN ASI/SAE BS UNI UNE SS AFNOR i[S
C98KU
90 11545 Cl05WI1 W.110 C100KU F.515F.516 1880 Y1105
TI2A 11663 Cl25W W.112 C120KU C120 Y1120 SK2
Crv,9SiCr 1,2067 100Cr6 L3 BL3 100Cr6 Y100C6
CX210Cr13KU
cri2 1.208 X210Cr12 D3 BD3 XC250Cr12KU X210Cr12 7200Cr12 SKDI
] X35CrMoVO5KU
4Cr4MoVSi 1.2344 X40CrMoV51 H13 BHI3 X40CrMoV51KU X40CrMoV5 2242 Z40CDV5 SKD6I
CréwV 1.2363 X100CrMoV51 A2 BA2 X100CrMoVS51KU X100CrMoV5 2260 Z100CDV5 SKDI12
10WCr6 SKS3
Cr'WMo 1.2419 1065WCr6 107WCr5KU 105WCrVo 2140 105WCI13 3KS2
cri2w 1.2436 X210Crw12 X215CrW121KU X210CrWi12 2312 SKD2
5CrNiMo 1.2542 45WCrv7 S BSI 45WCrveku 45WCrSi8 2710
X28WO9KU
3Cr2wsav 1.2581 X§38VV¥;$V’X§§U H21 BH21 X30OWCVO3KU X30WCrVo 2310 Z30WCV9 SKD5
Crl2Mov 1.2601 X165CrMoV12 X165CrMoWI12KU | X160CrMoV12 SKDTI
5CrNiMo 1.2731 55NiCrMoV6 L6 F.250.5 55NCDDV7 SKT4
v 1.2833 100V1 W210 BW2 2723 Y1105V SKS43
WOMo5Crav2Co3|  1.3243 56-5-2-5 H6-5-2-5 HS6-5-2-5 Z85WDKCV SKH55
WI18Cr4VCo5 1.3255 518-1-2-5 T4 BT4 X78WCo1805KU HS-18-1-1-5 2722 ]ng)ggfﬁf{ SKHE
WIMoSCrav2 | 1.3343 56-5-25 M2 BM2 | XB2WMo060SKU | Hse-52 | 2782 | CooWOCYOe T seo
1.3348 $2-9-2 M7 H52-9-2 HS2-9-2 Z‘?SXY&MOQ
WI18Cr4v 1.3355 518-0-1 T BTI X75WI18KU HS18-0-1 288\2{%)}”8 SKH2
W6Mo5Cr3V3 S6-5-3 M3 SKH52
M42 BM42 SKH59
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Echivalente internationale - fonta

International equivalentes - cast iron

Tari si standarde / Nations and standards)
. ol | Te
GB W-nr DIN s DAIDO AISI/SAE
PX5N
P20mod NAK55
NAKSO
S-STAR
3cr3 420mod SUS420J2mod
YK30
2 SKS93 GOA
9CrWMn Olmod SKS3mod DCI
Cri2MoV D2 X165CtMoV12 SKDII DC53
D2mod SKD11mod
DHAI
4CrMoSIVI HI3 X40CrMoV51 SKD6I DH2
DA31-S
DH2F
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Echivalente internationale - otel
International equivalentes - steel

Tari si standarde / Nations and standards)

N 1 Hi==l-—H 1 B
GBM) | WANR DIN ASI/SAE BS EN UNI UNE ss AFNOR ss
0Cr13;Cri2 | 1.4000 X6Cr13 403 403517 X6Cr13 F310 | 2301 76C13 SUS403

1.4001 X7Cri4 F.8401
1C3 [ 1.4006 X10Cr13 410 410521 | 56A X12Cr13 F.3401 | 2302 710C14 SUS410
1c7 | 14016 X6Crl7 430 430515 60 X8Cr17 F3N3 | 220 z8C17 SUS430
2cA3 | 1.4021 X20Cr13 410 S62 | 56B;56C X20C13 F.3401 720C13 SUS410
14027 | G-X20Cri4 420C29 | 568 720C13M SCS2
4cn3 | 1.4034 X46Cr13 420845 | 56D X40Cr14 F3405 | 2304 | ARCM | susa20i2
1C7N2 | 14057 XCrNil72 431 431529 57 XI6CNil6 F3427 | 2321 | ZI5CNi6.02 | SUS43I
YICN7 | 14104 | X12CMoS17 430F X10CrS17 F317 | 2383 | ZI0CA7 | SUS430F
1ICr7Mo | 14113 X6CrMol71 434 434517 X8CrMol7 2325 | Z8CDIZ.01 | SUS434
1.4313 X5CrNi134 425C10 ZACNDI3.4M | SCS5
14408 | G-X6CiNiMol8IO 316C16 F.8414 SCsl4
4cr9si2 | 1.4718 X45Cr$i93 HW3 401545 52 X45CrSig F.322 745CS9 SUHI
OCH3AI | 1.4724 XI10CrAN3 405 403517 XI0CrAl12 F.31 10C13 SUS405
cnz 1.4742 XI0CrANT8 430 430515 60 X8Cr17 F.3N13 ZI0CASI8 | SUS430
8Cr20Si2Ni | 14757 | XBOCINiSi20 | HNV6 443565 59 X80CISiNi20 | F.320F Z80CSN20.02 | SUH4
225N | 1.4762 XI0CrAI24 446 X16Cr26 2322 | ZIOCAS24 | SUH446
OCrIgNi9 | 1.4301 X5CrNilg10 304 304515 58E X5CNIIBI0  |¢ 323 93k04| 2332 | z6cNIB.09 | SUs304
ICrI8NI9MozZR | 14305 | XIOCINiSI89 303 303521 | 58M | XIOCNiSI8.09 | F.3508 | 2346 | ZIOCNFI8.09 | SUS303
OCHIONIO | 1.4306 X2CrNioTT 304L 304512 X2CrNiTg.11 F3503 | 2352 | Z2CNIBIO | SCSI9
14308 | G-X6CrNilg9 304C15 Z6CNIBIOM | SCSI3
CH7NIT7 | 1.4310 X12CrNil77 301 XI2CNil707 | F.3517 | 2331 | ZI2CN17.07 | SUS301
14311 | X2CrNiNIBIO | 304IN 304562 2371 | Z2CNIBIO | SUS304IN
OCHI9NI9 | 14350 X5CrNi189 304 304331 58E X5CrNi1810 Z6CNIB.09 | SUS304
OCH7NilIMo2 | 1.4401 |  X5CNiMol712 | 316 316516 | Z6CNDIZTI| X5CNiMol712 | 3543 | 2347 1.4401 SUS316
00CH7Ni12Mo2] 14429 | X2CiNiMoNIZ133 | 316N 2375 | Z2CNDI7.13 | SUS3I6LN
0Cr27Ni12Mo3 | 1.4435 | X2CiNiMolgl43 | 316l 316512 X2CrNIMol713 2353 | Z2CNDI713 | SCSI6
0OCIIONII3Mo3| 14438 | X2CrNiMo17133 | 3171 317512 X2CrNIMo18.16 2367 | Z2CNDI9I5 | SUS3IZL
14460 |  X8CrNiMo275 | 320L 2324 ST 851
ICABNIOT | 14541 |  X6CrNiTiI810 321 2337 | 32112 | X6CINiTilgll | F.3553 | 588 | Z6CNTIBIO | SUS32I
IC8NITIND | 1.4550 |  X6CrNiNbISIO | 347 347517 58F X6CINITIgN | F.3552 | 2338 | Z6CNNbIB1 | SUS347
CrI8NiT2Mo2Ti| 14571 | X6CrNiMoTil7122 | 316Ti 320517 58 X6CiNiMoTil7 | F.3535 | 2350 | Z6NDTIZ.12
14581 | G-X5CrNiMoNbI8IO 318C7 XG8CrNiMol8 ZACNDNbISI2M|  SCS22
Cr17Nil2Mo3NK 1.4583 | XIOCNiMoNbIgI2 | 318 X6CrNIMOTINb17 Z6CNDNb17138
ICr23Nil3 | 14828 |  XISCINisi2012 | 309 309524 ZI5CNS20.1 | SUH309
OCR25Ni20 | 1.4845 |  X12CiNi2521 3108 310524 X6CrNi2520 F331 | 2361 | Z12CN2520 | SUH3I10
CrISNIBOW3Ti | 1.4864 | XI2NiCiSi3616 | 330 Z12CNCN35.1 | SUH330
14865 | G-X4ONICrSi3818 330CT1 XG50NICr3919 SCHI5
Cr2Mn9Ni4N | 1.4871 | X53CmNNiN219 | EV8 3% | 588 | C53CIMNNINZIO Z52CMN21.0 | SUH35
IC8NIOTi | 14878 |  X12CANTi189 321 3215320 | 58C X6CrNiTigN | F.3523 Z6CNTIB12 | SUH32I
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Echivalente internationale - otel
International equivalentes - steel

Tari si standarde / Nations and standards)

i 1 Bl 1 N
GB(M) W-nr | DIN AlSI/SAE BS UNI UNE ss AFNOR as
QT400-18 GGG40 60-40-18 400,17 G$370-17 FGE38-17 0717-02 FGS370-17 FCD400
QT450-10 65-45-12+ 420,12 GS400-13 FGE42-12 FGS400-12 FCD450
QT500-7 GGG50 70-50-05 500/7 GS500-7 FGE50-7 0727-2 FGS500-7 FCD500
QT600-3 GGG60 80-60-03 600/7 GS600-2 FGE60-2 0732-03 FGS600-2 FCD600
QT700-2 GGG70 100-70-03 700/2 GS700-2 FGE70-2 0737-01 FGS700-2 FCD700
QT800-2 GGG80 120-90-02 800,/2 GS800-2 FGEBO-2 0864-03 FGS800-2 FCD800

QT900-2 900/2

GG40 NO.60 0140 FGL400 FC350
HT350 GG35 NO.50 350 G35 FG35 0135 FGL350 FC300
HT300 GG30 NO.45 300 G30 FG30 0130 FGL300 FC250
HT250 GG25 NO.35 250 G25 FG25 0125 FGL250 FC200
HT200 GG20 NO.30 200 G20 FG20 0120 FGL200 FCI50
HT150 GGl5 NO.20 150 G5 FGI5 o5 FGLI50 FC100
HTI00 100 Gl0 o110
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Grafic de conversie a gradului
Grade convert table

‘éiﬁgf)”rj ot | scupas. | TaeguTec | KENNAMETAL |HITACHI| ZCCCT | SANDVIK [TUNGALO|KYOCERA | Korloy | SUMITOMO [MITSUBISHI
HC5000 GC4005 | T9005 AC700G
PO1 KCPO5KC9105 | |\ <0 5 004205 | To10s | CAB505 ORI UE6105
HG8010
p10 | ©C2015 | 11g115 |KCP10 KCP25 | ~a0s [YBC151 [ GC4015 ig?gg CA5505 | NC3010| AC810P 3521?2
0C2115 KC9110 GMB8015 |YBC152 [ GC4215 | 10w CA5515 | NC3015| AC820P MY5015
GM10
HGB025 GC4015 | T9115 | CA5515 UE6110
p2o | ©OC2025 | TT5100 [KCP25KC9125 | oo o |YBC251 | GC4025 | T9015 | CA5525 |NC3020| ,~oo0p MC6025
oc2125 | TT8125 KC9225 GM25 | YBC252 | GC4225 | T9025 CA5025 | NC3120 UE6020
GC2015 | T9125 | CR9025 MY5015
GC4025 | o o MC6025
p3o | ©OC2125 | TT8125 |KCP30 KCP40 | GM8035 |YBC252 ggjﬁgg T9035 gﬁgggg NG3030| ACE30M ngggg
0C2035
T5100 KC8050 GM25 |YBC351 | S o00s ggg CRY025 AC830P UHB400
GC4235 USs735
KC9140 KC9040 GC4035 UE6035
P40 | 0OC2035 Eslgg KC9240 KX9245 Gg")?g? igggg; GC235 13?32 CA5535 | NC500H ’:(C:Z‘;’%"Ff UH6400
TN7035 TPC35 GC4235 Us735
YBM151 79115 CA6515 US7020
401
M10 | oc4015 | TT9215 KCM15 GM10 |(pii1eg | GC2015 | o0 e CABO1E AC610M MG7015
cVD
16020 US7020
0C4025 GM25 [YBM251 16130 CA6515 | NC9020| AC610M
M20 | ocazzs 79225 |KCM15KCI225 | 5118000 [vem253 | SC2010 | 19025 CA6525 | NC9025 AC630M MC7015
MC7025
19125
KCM25 KC9230 | 168035 GC2135 NC3030| AC630M MC7025
M30 [ OC4035 | TT9235 |, 8050 TNB025 Hgﬁggs YBM351 | 500005 | T6030 CAB525 | \cs530| Acs30P USs735
M40 TT5100 KCMK3C59'§2§240 GX30 |YB235 | GC2025 NC3030| AC630M Us735
HX3505 GC3205 | T5105 CA4010 AC405K
0C3105
K01 TT7005 KCKO05 HG3305 |YBD052 | S250 | 120410 opasos | NCBOTBL Lok UC5105
GM3005
HX3515 [YBD102
0C3110 GC3205 | T5010 CA4515 | N305K
K10 | OC3115 TT1300 KC"KLSQSK%KZO :ggglg XBB§115522C GC3210 | T1115 | CA4010 |NC6010| AC415K mggﬂg
0C3115D GC3215 | T5115 | CA4115 | NC6110
GM8015
N315K
TT7105 15115 CA4515 MY5015
K20 | OC3115 TT7310 Kcr%)ggggﬂo gﬁgg;g YBD152 | GC3215 | T5125 CA4115 Eggzgg :\g;‘ggg UE6110
TT1500 75020 CA4120 UCc5115
NC6010
0C3125 T5125
K30 KC9125 KC9325 YBD252 T AC820P UE6110
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Grafic de conversie a gradului
Grade convert table

st | S | scupas. |TaeguTec| KENNAMETAL | HITACHI | ZCCCT |SANDVIK | TUNGALO | KYOCERA | Korloy [SUMITOMO|MITSUBISHI
P10 TT7080 ACP100
GX2030 NCM325 F7030
P20 Craqan | YBC201 | GC4220 | T3130 beaeaa| AcPioo | TTSE
YBC301 NCM325
GX2030
0C4025 YBC302 NCM335
P30 | OCao2d KC930M gﬁ}gg Vol 6c4a230 | T3130 sty F7030
YBM253 NC5330
GX2030
0C4035 GX30 | YBM351
P40 | OZH0%° | 177800 KC935M oxoy | yest| eeaza NCM335
GX2160
M10
NCM325
M20 | ©C4025 KC925M YBM251 73130 PC5300| ACP100 F7030
0C4225 YBM253
NC5330
CVD GX2160 NCM325
M30 | oc4035 KC930M GF30 |YBM351| GC2040 | T3130 NCM335 F7030
GX30 PC5300
GX2160
M40 KC930M KC935M | GF30 NCM335
GX30
0C3115 YBD151 T1115 NCM310 MC5020
K10 |ocarsp | TT6800 YBD152 T1015 K & T
GC3220 | T1115 NCM320 MC5020
K20 | oc3t1s KC915M oo | Tio12 ¥ 020
KC920M KC925M | GX2030
K30 | oc312s t Coaom oo | Cazac’ | vBD252 | GC3040
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%ﬁg‘;'r‘; Sod  |scumas |TaeguTec| KENNAMETAL | HITACHI| ZCCCT | SANDVIK | TUNGALO [KYOCERA| Korloy |SUMITOMO |MITSUBISHI
PR915
PR1005
KC5010 KC5510 YBG102 | GC1025 PR930
P10 |0OP1102 | TT6080 KU10T veatos | Go1525 AH710 BR1025 VP10MF
PR1115
PR1225
AH710
AH330
OP1205 KC5025KC5525 YBG202 gglggg AH725 PPFigoz% ﬁ;gﬁl
P20 |op1205H KC72K152|'<5(_|:_7315 1P2000 YBG205 GC1525 2:;;8 PR1115 PC230 VP15TF
GC1125 oH730 PR1225 VP20MF
GH130
AH710
0P2302 s AH725 PR930 VP10RT
KC7015KC7020 YBG202 AH120 PR1025 |PC3535 VP20RT
P30 |op1215 kc7035Kku2sT | 'P2000 | vBG302 ggﬂ;g SH730 PR1115 |PC3s4s| ACO30V VP15TF
GH730 PR1225 VP20MF
GH130
KC7030 KC7040 GC1020 PR630 VP15TF
P 178020 KC7140 Gco145 | AHTA40 PR660 |~ C240 VP20MF
GC1005 PR915
KC5010 KC5510 YBG102 | GC1025 PR1025
M10 |OP1105 | TT5030 |, S8 0o So0i | 1P050S vBG105 | GC1108 AH710 bR1215 AC510U | VP10MF
GC1125 PR1225
AH710
PVD AH725 PR915
GC1020 AH120 PR930 VP10RT
KC5025 KC730
OP1205 GC1025 SH730 PR1025 VP20RT
M20 | 5,54 | TT9080 Kcslizcs;ggozo IP100S | YBG202 | S<, 52 GH730 PR1128 [PCO030| AC520U | 1S To
GC4125 GH130 PR1215 VP20MF
GH330 PR1225
AH630
AH120
VP10RT
YBG202 | GC1020 GH330
M30 8;;;2 KC7030 KC7225 YBG205 | GC1125 AH645 PR1125 |PC9030 ﬁggggg \\//Eﬁgil
YBG302 | GC2035 SH730 VR
GH730
GC2035
M40 TT8020 Go21a8 AC530U | MP7035
AH710
K10 |oP1102 KC5010 KC7210 NECI GH110 PR905 1502005K| ACs10U
YBG105 PR1215
AH110
AH110
AH710
AH725 VP10RT
K20 |oP2202 ig;glgﬁg;gfg YBG202 | GC1020 | AH120 PPFEQ;S&_) PC215K VP20RT
GH110 VP15TF
GH730
GH130
gmgg VP10RT
K30 KC7225 GC4125 = VP20RT
vl VP15TF
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%ﬁg‘;'r‘; Sod  |scumas | TaeguTec| KENNAMETAL | HITACHI| ZCCCT | SANDVIK | TUNGALO [KYOCERA | Korloy | SUMITOMO|MITSUBISHI
PR915
PR1005
KC5010 KC5510 YBG102 | GC1025 PR930
P10 |0OP1102 | TT6080 KU10T veatos | Go1525 AH710 BR1025 VP10MF
PR1115
PR1225
AH710
AH330
OP1205 KC5025KC5525 YBG202 gglggg AH725 PPFigoz% ﬁ;gﬁl
P20 |op1205H KC72K152|'<5(_|:_7315 1P2000 YBG205 GC1525 2:;;8 PR1115 PC230 VP15TF
GC1125 oH730 PR1225 VP20MF
GH130
AH710
0P2302 s AH725 PR930 VP10RT
KC7015KC7020 YBG202 AH120 PR1025 |PC3535 VP20RT
P30 |op1215 kc7035Kku2sT | 'P2000 | vBG302 ggﬂ;g SH730 PR1115 |PC3s4s| ACO30V VP15TF
GH730 PR1225 VP20MF
GH130
KC7030 KC7040 GC1020 PR630 VP15TF
P 178020 KC7140 Gco145 | AHTA40 PR660 |~ C240 VP20MF
GC1005 PR915
KC5010 KC5510 YBG102 | GC1025 PR1025
M10 |OP1105 | TT5030 |, S8 0o So0i | 1P050S vBG105 | GC1108 AH710 bR1215 AC510U | VP10MF
GC1125 PR1225
AH710
PVD AH725 PR915
GC1020 AH120 PR930 VP10RT
KC5025 KC730
OP1205 GC1025 SH730 PR1025 VP20RT
M20 | 5,54 | TT9080 Kcslizcs;ggozo IP100S | YBG202 | S<, 52 GH730 PR1128 [PCO030| AC520U | 1S To
GC4125 GH130 PR1215 VP20MF
GH330 PR1225
AH630
AH120
VP10RT
YBG202 | GC1020 GH330
M30 8;;;2 KC7030 KC7225 YBG205 | GC1125 AH645 PR1125 |PC9030 ﬁggggg \\//Eﬁgil
YBG302 | GC2035 SH730 VR
GH730
GC2035
M40 TT8020 Go21a8 AC530U | MP7035
AH710
K10 |oP1102 KC5010 KC7210 NECI GH110 PR905 1502005K| ACs10U
YBG105 PR1215
AH110
AH110
AH710
AH725 VP10RT
K20 |oP2202 ig;glgﬁg;gfg YBG202 | GC1020 | AH120 PPFEQ;S&_) PC215K VP20RT
GH110 VP15TF
GH730
GH130
gmgg VP10RT
K30 KC7225 GC4125 = VP20RT
vl VP15TF
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Vickers (VH) Vickers (VH) Vickers (VH) Vickers (VH)
Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Rezistenta Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Rezistenta
Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Tensile strenght Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Tensile strenght

HRC [ HRA HV HB Mpa HRC | HRA HV HB Mra

70.0 86.6 1037 51.0 76.3 525 501 1780
69.5 86.3 1017 50.5 76.1 517 494 1750
69.0 86.1 997 50.0 75.8 509 488 1720
68.5 85.8 978 49.5 755 501 481 1690
68.0 85.5 959 49.0 75.3 493 474 1660
67.5 85.2 941 48.5 75.0 485 468 1630
67.0 85.0 923 48.0 74.7 478 461 1605
66.5 84.7 Q06 47.5 74.5 470 455 1575
66.0 84.4 889 47.0 74.2 463 449 1550
65.5 84.1 872 46.5 73.9 456 442 1525
65.0 83.9 856 46.0 73.7 449 436 1500
64.5 83.6 840 45.5 73.4 443 430 1475
64.0 83.3 825 45.0 73.2 436 424 1450
63.5 83.1 810 445 72.9 429 418 1430
63.0 82.8 795 44.0 72.6 423 413 1405
62.5 82.5 780 43.5 72.4 417 407 1385
62.0 82.2 766 43.0 72.1 4n 401 1360
61.5 82.0 752 42.5 71.8 405 396 1340
61.0 81.7 739 42.0 71.6 399 391 1320
60.5 81.4 726 41.5 71.3 393 385 1300
60.0 81.2 713 2555 41.0 71.1 388 380 1280
59.5 80.9 700 2500 40.5 70.8 382 375 1260
59.0 80.6 688 2450 40.0 70.5 377 370 1245
58.5 80.3 676 2395 39.5 70.3 372 365 1225
58.0 80.1 664 2345 39.0 70.0 367 360 1210
57.5 79.8 653 2295 38.5 362 355 1190
57.0 79.5 642 2250 38.0 357 350 175

56.5 79.3 631 2205 37.5 352 345 1160
56.0 79.0 620 2160 37.0 347 341 1140
55.5 78.7 609 215 36.5 342 336 125

55.0 78.5 599 2075 36.0 338 332 1m0

54.5 78.2 589 2035 35.5 333 327 1095
54.0 77.9 579 1995 35.0 329 323 1080
53.5 77.7 570 1955 34.5 324 318 1065
53.0 77 .4 561 1920 34.0 320 314 1050
52.5 771 551 1885 33.5 316 310 1035
52.0 76.9 543 1850 33.0 312 306 1020
51.5 76.6 534 1815 32.5 308 302 1010
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Vickers (VH) Vickers (VH) Vickers (VH) Vickers (VH)
Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Rezistenta Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) RN o
Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Tensile strenght Rockwell (RH) Vickers (VH) Brineli (BH) Tensile strenght

HRC | HRA HV HB Mpa HRC | HRA HV HB Mra

32.0 304 298 995 24.0 249 245 820
31.5 300 294 980 23.5 246 242 810

31.0 296 291 970 23.0 243 240 800
30.5 292 287 960 22.5 240 237 790
30.0 289 283 950 22.0 237 234 785
29.5 285 280 935 21.5 234 232 775
29.0 281 276 920 21.0 231 229 765
28.5 278 273 910 20.5 229 227 760
28.0 274 269 900 20.0 226 225 750
27.5 271 266 890 19.5 223 222 745
27.0 268 263 880 19.0 221 220 735
26.5 264 260 870 18.5 218 218 730
26.0 261 257 860 18.0 216 216 725
25.9 258 254 850 17.5 214 214 715

25.0 255 251 835 17.0 211 211 710
24.5 252 248 830
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