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EVO  is a Company that offers products  

for all fields of metalworking, with the  

guarantee of high technology and personalized
 

service.

Our staff is the translator and mediator of the
 

needs of our customers with the manufacturers.
 

Relying on a careful observation and cooperation

 

w i t h  t he  r ea l i t y  o f  t he  use r s ,  t he  t r us t  and

 

attention given by the partners, we offer the most

 

efficient solutions and the best performance of

 

the products in the machine.

 

Our proposal, supported by a constant service

 

tha t  i s  the  core  o f  our  job ,  wants  to  evo lve  

 

cont inuous ly  as  the  needs  o f  meta lwork ing .

 

To extend our offer of precision tools, clamping

 

systems, circular sawblades and oil, now we

 

introduce the new catalog dedicated to the

 

turning tools.

  Turning | Tornitura

EVO  è un’azienda che offre prodotti per  

tutti i settori della lavorazione dei metall i,  

con la garanzia di un alto contenuto tecnologico

 

e un servizio personalizzato.

Il nostro staff si pone come traduttore e

 

interprete delle esigenze dei nostri clienti presso

 

i costruttori, nell’ottica di proporre, in virtù

 

di un’attenta osservazione e collaborazione

 

con la realtà degli uti l izzatori e della fiducia

 

e attenzione r iservata dai produttori, soluzioni

 

sempre più efficienti e migliori performance

 

dei prodotti in macchina. La nostra proposta,

 
supportata da un servizio di assistenza costante

 che è il cuore del nostro lavoro, vuole essere

 in continua evoluzione, così come lo sono le

 esigenze della lavorazione dei metall i.

 

All’offerta di utensil i di precisione, sistemi di  
serraggio, lame circolari e olio affianchiamo ora  

anche il nuovo catalogo dedicato alla tornitura. 

In order to create i ts l ine of  inserts,  EVO   has

studied and tested in the machine the resul t  

of new sinter ing and coating technologies.

Our research, carried out consistently over the 

years ,  a l lows us  today to  o f fe r  a  w ide range

o f  p r o d u c t s  i n  o r d e r  t o  s u i t  a n y  w o r k i n g  

cond i t ions  and work  e f fec t i ve l y  w i th  severa l   

m a t e r i a l s ,  w i t h  t h e  g u a r a n t e e  o f  a  r e l i a b l e

r esu l t .

In this catalog we present our turning and grooving

inserts designed to work efficiently and precisely

eve ry  t ype  o f  ma te r i a l :  ou r  t echn ic i ans  a re

a t  you r  d i sposa l  t o  i l lustrate i t  and suggest 

the most appropr iate choice for  your needs.

 

Per creare la sua linea di inserti, EVO  ha studiato  

e provato in macchina i l  r isu l tato del le nuove 
 

tecnologie di sinterizzazione e rivestimento.  

La nostra ricerca, svolta con costanza nel corso   

degli anni, ci permette oggi di offrire una gamma 
di prodotto articolata in modo da adattarsi al le 

 
diverse condiz ioni di  lavoro e lavorare 

 
efficacemente differenti materiali, con la garanzia 

 di  un r isultato affidabi le.

 In questo catalogo presentiamo i nostr i  insert i

 di  tornitura e troncatura, studiat i  per lavorare 

con efficienza e precisione tutti i tipi di materiale:

i  nos t r i  t ecn i c i  sono  a  vos t r a  d i spos i z i one

 

per i l lustrarlo e suggerirvi la scelta dell’ inserto 

 

più idoneo alle vostre esigenze. 
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EVO CODIFICATION FOR TURNING INSERTS | CODIFICA EVO PER INSERTI DI TORNITURA

ENK . CNMG120408 .

EVO TURNING INSERTS 
INSERTI DI TORNITURA EVO

ISO CODIFICATION   
CODIFICA ISO

GEOMETRY - CHIP BREAKER FORM 
GEOMETRIA - FORMA DEL ROMPITRUCIOLO

 leets sselniatS/nori tsaC   = MK
Ghisa/Acciaio inossidabile

KP = Cast iron/Steel | Ghisa/Acciaio
KS = Cast iron/Superalloys

Acciaio inossidabile/Superleghe

 Ghisa/Superleghe 
 nori tsaC/leets sselniatS   = KM

Acciaio inossidabile/Ghisa
 leetS/leets sselniatS   = PM

Acciaio inossidabile/Acciaio
MS = Stainless steel/Superalloys

Superleghe/Acciaio inossidabile

0 

GEOMETRY - FEED RATE LEVEL 
GEOMETRIA - GRADO D’AVANZAMENTO

NS = Alluminium alloys/Superalloys
 Leghe d’alluminio/Superleghe

PK = Steel/Cast iron | Acciaio/Ghisa
  leets sselniatS/leetS   = MP

Acciaio/Acciaio inossidabile
 leets sselniatS/ysollarepuS  = MS

  gnihsinfirepus - tfos artlU   =
Ultra leggero - superfinitura

1 = Super soft - excellent finishing  
Super leggero - finitura eccellente

2   gnihsinfi doog - tfoS   =
Leggero - buona finitura

3 

4 

  gnihsinfi doog ylriaf - muideM/tfoS   =
 Leggero/Medio - finitura discreta

  lavomer spihc thgil - tfoS/muideM   =

5 

 oloicurt enoizatropsa - oreggeL/oideM 
leggera

Medio - asportazione truciolo standard
  lavomer spihc dradnats - muideM   =

6   lavomer spihc doog - yvaeH/muideM   =
 enoizatropsa anoub - etnaseP/oideM 

truciolo
7   lavomer spihc hgih - yvaeH   =

oloicurt enoizatropsa atavele - etnaseP 
8   lavomer spihc tnellecxe - yvaeh repuS   =

 enoizatropsa etnellecce - etnasep repuS 
truciolo

9   lavomer spihc mumixam - yvaeh artlU   =

TURNING

 enoizatropsa amissam - etnasep artlU 
truciolo

TORNITURA
Legenda
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Legenda

OK MP 4 0 . N  40  25

Inserti positivi

stresni evitageN   = 0
Inserti negativi

5 = Positive inserts

CARBIDE 
METALLO DURO

edarg gninruT   = N
Qualità per tornitura

Z = Threading grade
Qualità per filettatura

  edarg gnilliM   = M
Qualità per fresatura

D =  Drilling grade 
Qualità per foratura

_C =  Cermet 
_U =  Uncoated 

Non rivestito

 Ghisa
 syollarepuS   = 98...08

Superleghe

TURNING

ISO CLASSIFICATION
CLASSIFICAZIONE ISO
es. 4025 = M25

TORNITURA

CARBIDE GRADE
APPLICATION
QUALITÀ DI METALLO DURO
APPLICAZIONI 

munimulA   = 91...01
 Alluminio

30...39 = Steel
 Acciaio

 leets sselniatS   = 94...04
Acciaio inossidabile

60...69 =  Cast iron 

LO 
Tecnologia di sinterizzazione micrograno

OK = Micrograin sintering technology with optimized toughness
Tecnologia di sinterizzazione micrograno a tenacità ottimizzata

AK 

SINTERING TECHNOLOGY
TECNICA DI SINTERIZZAZIONE

= Micrograin sintering technology 

= Ultra micrograin sintering technology 
Tecnologia di sinterizzazione ultra-micrograno
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TOLERANCE (+/- mm) | TOLLERANZA (+/- mm)

ISO CODIFICATION FOR TURNING INSERTS | CODIFICA ISO PER INSERTI DI TORNITURA

C N MG 12 04 08

INSERT SHAPE | FORMA DELL’INSERTO

E

A B C D

H K L

M

V

R

W

S T

m s d

A +/-0,005 +/-0,025 +/-0,025

C +/-0,013 +/-0,025 +/-0,025

E +/-0,025 +/-0,025 +/-0,025

F +/-0,005

G

+/-0,025 +/-0,013

+/-0,025 +/-0,05

H

+/-0,13 +/-0,025

+/-0,013

J

+/-0,025 +/-0,013

+/-0,005 +/-0,13+/-0,025 +/-0,05

K +/-0,013 +/-0,025 +/-0,05
+/-0,13

L +/-0,05

M

+/-0,013 +/-0,025

+/-0,08
+/-0,18 +/-0,13 +/-0,05

+/-0,18

N +/-0,08
+/-0,18 +/-0,025 +/-0,05

+/-0,13

U +/-0,13
+/-0,38

+/-0,05
+/-0,13

+/-0,08
+/-0,32

85° 80°

75° 55°

90° 60°86°

35°

82° 55°

d

T m

C
S

m

d

d

D
V

m

S

80°

RELIEF ANGLES 
ANGOLI DI SPOGLIA INFERIORE

A

D

G

B

E

N

C

F

P

3° 5°

15° 20° 25°

30° 0° 11°

7°

INSERT TYPE | TIPO DI INSERTO

F G

H J M N Q

R T U W X

SPECIAL

70°-90° 70°-90° 40°-60°

A B 70°-90° C 70°-90°

40°-60° 40°-60° 40°-60°

TURNING
TORNITURA

Legenda
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THICKNESS | SPESSORE

CUTTING EDGE LENGTH | LUNGHEZZA TAGLIENTE

S mm

01 1.59

T1 1.97

02 2.38

T2 2.78

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

05 5.56

06 6.35

07 7.94

09 9.52

Ø d
inscribed 

circle

inscritto
cerchio 

A C D E K L M R S T V W
3,97 02

4,76 08

5,56

02-03

05 09

6,00 03

6,35 06 07 06 06 06 11 11 04

6,70 10

7,94 07

8,00 08 05

9,45 16

9,52 15-16 09 11 09 16 15 09 09 16 16 06

10,00 10 06

11,00 11

11,50 12

12,00 12 07

12,62 18

12,70 12 15 12 15-20 12 22 08

15,87 16 15

19,05 19 19

s

s

s

s

RADIUS | RAGGIO

00 (*)

MO (mm)

r (mm)

02 r=0.2

04 r=0.4

05 r=0.5

06 r=0.6

08 r=0.8

10 r=1.0

12 r=1.2

16 r=1.6

R

Legenda TURNING
TORNITURA
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EVO CODIFICATION FOR EXTERNAL TURNING TOOLS
CODIFICA EVO PER UTENSILI PORTAINSERTO PER TORNITURA ESTERNA

ISO CODIFICATION FOR EXTERNAL TURNING TOOLS 
CODIFICA ISO PER UTENSILI DI TORNITUR ESTERNA

EVO TURNING TOOLS 
UTENSILI DI TORNITURA EVO

ISO CODIFICATION - EXTERNAL TOOLS  
CODIFICA ISO UTENSILI ESTERNI

ENH. DCLNR 1616 H 09

CLAMPING TYPE 
TIPO DI BLOCCAGGIO

D

M

C

P

S

A

INSERT SHAPE | FORMA DELL’INSERTO

B C D E

H K L M O

R S T V W

55° 75°85° 82° 80°

35°

5°5 86°

TYPE
DI

TOOL 
 UTENSILETIPO A B C D E F

G H J K L M N Q

R S T U V W X Y

75°90° 90° 45° 60° 90°

NO
ISO

75° 45° 60° 93° °72.5° 60 85°

90° 93°107.5° 75° 95° 50° 63° 107.5°

TURNING
TORNITURA

Legenda
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OPTIONAL
FACOLTATIVO

D C L N R 20 20 K 12 ___

GASH NK HEI HT
E EALT ZZA ST LO

H H

WIDTH
 L

SHANK 
ARGHEZZA

STELO

B

Ø

TOOL LENGTH | LUNGHEZZA UTENSILE

L1 mm ISO
32 A
40 B
50 C
60 D
70 E
80 F
90 G
100 H
110 J
125 K
140 L
150 M

L1 mm ISO
160 N
170 P
180 Q
200 R
250 S
300 T
350 U
400 V
450 W
500 Y

special X

L1

L1

RAKE ANGLES
ANGOLI DI SPOGLIA

A

D

G

B

E

N

C

F

P

3°

15°

5°

20° 25°

30° 0° 11°

7°

DIRECTION
WORKING 

 DIR ZIONEE
ADI VORO

R

N

L

L

CUTTING EDGE LENGTH 
LUNGHEZZA TAGLIENTE

A B C D

E H K L

M

T

O

U

R

W

S

Legenda TURNING
TORNITURA
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ISO CODIFICATION FOR INTERNAL TURNING TOOLS 
INTERNACODIFICA ISO PER UTENSILI DI TORNITURA 

CLAMPING TYPE 
TIPO DI BLOCCAGGIO

D

M

C

P

S

A

INSERT SHAPE | FORMA DELL’INSERTO

B C D E

H K L M O

R S T V W
35°

55° 86°

55° 75°85° 82° 80°

TOOL LENGTH | LUNGHEZZA UTENSILE

L1 mm ISO
32 A
40 B
50 C
60 D
70 E
80 F
90 G

100 G
110 J
125 K
140 L
150 M

L1 mm ISO
160 N
170 P
180 Q
200 R
250 S
300 T
350 U
400 V
450 W
500 Y

special X

L1

L1

SHANK WIDTH
LARGHEZZA STELO

B

Ø

SHANK | STELO:

nk S
Stelo in acciaioS=

teel sha

hole 
 refrigerante

St k ibr ev

A=
Steel shank + coolant 
Stelo in acciaio + foro

 acci disStelo in aio + positivo antivibrante

shank with steel head 

B=
eel shan + anti-v ation d ice 

C=
Carbide 
Stelo in metallo duro con testa in acciaio

ev
antD=

Steel shank + anti-vibration d ice + coolant hole 
Stelo in acciaio + dispositivo ivibrante + foro refrigerante

shank with steel head + coolant hole 
E=

Carbide 
Stelo in metallo duro con testa in acciaio + foro refrigerante

shank with steel head + anti-vibration device 
F=

Carbide 
Stelo in metallo duro con testa in acciaio + dispositivo antivibrante

shank with steel head + anti-vibration device + coolant hole
G=

Carbide 
Stelo in metallo duro con testa in acciaio + dispositivo antivibrante + foro refrigerante

Stelo in metallo pesanteH=
Heavy metal shank

J=
Heavy metal shank + coolant hole
Stelo in metallo pesante + foro refrigerante

TURNING
TORNITURA

Legenda
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E  TUVO CODIFICATION FOR INTERNAL T RNING OOLS 

EVO TURNING TOOLS
UTENSILI DI TORNITURA EVO

ISO CODIFICATION - INTERNAL TOOLS 
CODIFICA ISO - UTENSILI INTERNI

CODIFICA EVO PER UTENSILI PORTAINSERTO PER TORNITURA INTERNA

ENH . A 22 R - DCLNR.12

| 3131|

A 22 R - DCLNR 12

RAKE ANGLES
ANGOLI DI SPOGLIA

A

D

G

B

E

N

C

F

P

3°

15°

5°

20° 25°

30° 0° 11°

7°

WORKING 
DIRECTION

E
A

DIR ZIONE 
DI L VORO

R

N

L

CUTTING EDGE LENGTH
LUNGHEZZA TAGLIENTE

A B C D

E H K L

M

T

O

U

R

W

S

OTO L TYPE
PTI O DI UTENSILE

A B C D E F

G H J K L M N Q

R S W° T 60° U 93° V X Y
NO
ISO

90° 75° 90° 45° 60° 90°

90° 93°107.5° 75° 95° 50°

75°

63°

45 72.5° 60° 85°

107.5°

Legenda TURNING
TORNITURA
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evo DIN ISO 513 Material
Materiale

Toughness Application
Tenacità Applicazione

N3015
Coated carbide P05-25

K10-35

P

K
rivestito

Metallo duro 

N3025 Coated carbide P15-35
M10-25
K25-35

P

M

- ideal grade for high volume machining
- good heat resistance

sdeeps gnittuc hgih htiw neve yrd gninihcam rof elbatius  -

- qualità ideale per elevati volumi di produzione
- buona resistenza al calore

àticolev etla noc ehcna occes a inoizaroval rep attada  -
di taglio

K
rivestito

Metallo duro 

N6015
Coated carbide P05-20

K10-25

- wide range of applications
- ideal for steel and cast iron
- good performance also on stainless steel

- qualità ad ampia gamma d’impiego
- ideale per acciaio e ghisa
- buone prestazioni anche su acciaio inossidabile

P

KMetallo duro 
rivestito

N4025 Coated carbide P30-40
M15-35

P

M

rivestito
Metallo duro 

- grade with good toughness and hardness
- excellent wear resistance at low and high cutting speeds
- innovative PVD coating with high thermical protection

- qualità con buona tenacità e durezza a caldo
àticolev etla ehc essab a ais arusu’lla aznetsiser amitto  -

di taglio
 enoizetorp atla da enoizareneg amitlu id DVP otnemitsevir  -

termica

- micrograno con elevata resistenza all’usura
- rivestimento CVD a struttura ottimizzata
- grado speci�co per operazioni di �nitura su ghisa

- micro grain grade with high wear resistance
- CVD coating with improved structure
- specific grade for finishing operations on Cast Iron

TURNING
TORNITURA

Turning inserts carbide grade application
Applicazione delle qualità di metallo duro in tornitura

N6020
Coated carbide P01-20

K20-35

P

KMetallo duro 
rivestito

- grado speci�co per ghisa

- cast iron specific grade

N8010
Coated carbide M05-20

S05-20

M

S

rivestito
Metallo duro 

- excellent heat and wear resistance
- ideal for superalloys

- eccellente resistenza al calore e all’usura
- ideale per la lavorazione delle superleghe

N3125

N4125
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Turning inserts carbide grade application
Applicazione delle qualità di metallo duro in tornitura

TURNING
TORNITURA

evo DIN ISO 513 Material
Materiale

Toughness
Tenacità

Application
Applicazione

N6025
Coated carbide P15-25

K20-35

P

KMetallo duro 
rivestito

- grado con buona resistenza all’usura
- rivestimento CVD 
- grado speci�co per ghisa

- grade with good wear resistance
- CVD coating 
- Cast Iron specific grade

N6030
Coated carbide P20-35

K25-40

P

KMetallo duro 
rivestito

- micrograno con elevata resistenza all’usura
- rivestimento CVD a struttura ottimizzata
- grado speci�co per lavorazioni medio-gravose su ghisa

- micro grain grade with high wear resistance
- CVD coating with improved structure
- specific grade for medium-heavy machining on cast iron
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Negative inserts | Inserti negativi
evo

Material
Materiale

Machining
Lavorazione Robustezza

Strenght ap/f Application
Applicazione

PM30

P

M

K
0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

MP40

P

Sharp geometry with main application 
for finishing and light machining on steel 
and stainless steel. Could be used on 
cast iron.

lavorazione leggera di acciaio ed 
applicazione nella �nitura e nella
Geometria af�lata con principale

Geometria af�lata con principale

acciaio inossidabile. Può essere 
utilizzata su ghisa.

M

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

Sharp geometry with main application 
on medium-light machining on stainless 
steel. It can also be used on steel.

applicazione nell’asportazione medio-
leggera di acciaio inossidabile. Può 
essere impiegata anche su acciaio.

PK50

P

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

Geometry for medium-light machining 
mainly of steel and cast iron with 
secondary application on stainless steel.

Geometria adatta all’asportazione 
medio-leggera principalmente su 
acciaio e ghisa con possibilità di 
impiego anche su acciaio inossidabile.

KP60

P

K
0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

MP70

P

Geometry mainly for medium-heavy 
machining on cast iron. It can also be 
used for medium machining on steel.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione medio-pesante  su 
ghisa. Può anche essere impiegata per 
asportazioni medie su acciaio.

M

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

Geometry mainly for heavy machining 
on stainless steel. It can also be used for 
heavy machining on steel.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione pesante su acciaio 
inossidabile. Può anche essere 
impiegata per asportazioni pesanti su 
acciaio.

Turning chip breakers application 
Applicazione dei rompitruciolo di tornitura

TURNING
TORNITURA

0.15

0.29

0.20

0.30
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Negative inserts | Inserti negativi
evo

Material
Materiale

Machining
Lavorazione

Strenght
Robustezza ap/f Application

Applicazione

PK70

P

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

KP70

P

M

Geometry mainly for medium and 
heavy machining on steel and medium 
machining on cast iron. It can also be 
used for heavy machining on cast iron 
and light-medium machining on stainless 
steel. Good stability of the cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione media e pesante su 
acciaio e media su ghisa. Può anche 
essere impiegata per asportazioni 
pesanti su ghisa e medio-pesanti su 
acciaio inossidabile. Buona stabilità del 
tagliente.

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

Geometry mainly for medium-heavy 
machining on cast iron and steel. It can 
also be used for light machining on 
stainless steel.
Good stability of the cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione medio-pesante  su 
ghisa e acciaio. Può anche essere 
impiegata per asportazioni leggere di 
acciaio inossidabile. Buona stabilità del 
tagliente.

PM70

P

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

KP80

P

Geometry mainly for medium-heavy 
machining on steel. It can also be used 
for medium-heavy machining on stainless 
steel and cast iron. Good stability of the 
cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione medio-pesante su 
acciaio. Può anche essere impiegata 
per asportazione medio-pesante su 
acciaio inossidabile e ghisa. Buona 
stabilità del tagliente.

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

KP90

P

Geometry mainly for heavy machining 
on cast iron and medium machining 
on steel. It can also be used for heavy 
machining on steel and stainless steel. 
Excellent stability of the cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione pesante su ghisa e 
media su acciaio. Può anche essere 
impiegata per asportazioni pesanti su 
acciaio e acciaio inossidabile. Ottima 
stabilità del tagliente.

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

Geometry mainly for heavy machining on 
cast iron and steel. It can also be used 
for heavy machining on stainless steel. 
Excellent stability of the cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione pesante su ghisa e 
acciaio. Può anche essere impiegata 
per asportazioni pesanti su acciaio 
inossidabile. Ottima stabilità del 
tagliente.

Turning chip breakers application
Applicazione dei rompitruciolo di tornitura

TURNING
TORNITURA

0.30

0.30

0.25

0.42

0.62
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Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

ENH. PCLNR/L 95°
 16x16 - 40x40

f

95°

l2

l1

b

h1

h

95°

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

CN__
CNGP
CNMG
CNMA
CNMM

24

27

28

29

29

29

30

TURNING
TORNITURA

ENH. DCLNR/L 95°
 20x20 - 32x32 f

95°
l2

l1

b

h1

h

CNMA

DCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. PCBNR/L 75°
  20x20 - 40x40 f

75°
l2

l1

b

h1

h

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. PCKNR/L 75°
  20x20 - 40x40

75°

l2

f

b

l1

h

h1
CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. PCSNR/L 45°
  20x20 - 25x25 f

35°
l2

l1

b

h1

h

45°

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. A_MCLNR/L 95°
Ø 25 - 50

CNMA

MCNMG

CNMMRight-hand shown

f

l1 H

SEZ. A-A

Ød
g6

A

A

95°

95°

ØDmin

0°

80°
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Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

31

DN__ DNGP
DNMG 32

33

34

34

35

35

TURNING
TORNITURA

Ø 20 - 50
ENH. A_PCLNR/L 95°

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

l1

95°

Ød
g6

H

SEZ .A-A

f

A

A
95°

ØDmin

ENH. DDJNR/L 93°
 20x20 - 32x32 f

l2

b

h1

h

93°

l1
27°max

DNMA

DDNMG

DNMMRight-hand shown

ENH. PDJNR/L 93°
 16x16 - 32x32 f

l2

l1

b

h1

h

93° 32°

30°max

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

ENH. PDNNR/L 63°
 20x20 - 32x32

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

f

62°

l2

l1

b

h1

h

63°

Ø 25 - 40
ENH. A_MDUNR/L 93°

30° max

DNMA

MDNMG

DNMMRight-hand shown

f

l1

A

Ød
g6

H

93°

32°

A

X

h

X

ØDmin

SEZ. A-A

Ø 20 - 50
ENH. A_PDUNR/L 93°

30° max

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

f

l1
H

93°

32°

Ød
g6

SEZ.A-A

A

A

ØDmin

55°
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SN__
SNMG
SNMA
SNMM

36

37

37

38

38

39

TURNING
TORNITURA

Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

ENH. PSBNR/L 75°
 20x20 - 40x40

b

h1

h

l1

l2

f

75°

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

ENH. PSKNR/L 75°
 20x20 - 40x40 f

l2

l1

b h

h175° SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

ENH. PSSNR/L 45°
  20x20 - 40x40 f

l2

l1

b h

h1

45°45°

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

ENH. PSDNN 45°
  20x20 - 32x32

l2
45°

f

45°

l1

b

h1

h

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

ENH. A_PSKNR/L 75°
Ø 25 - 40

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

A

l1
H

Ød
g6

SEZ.A-A

A
f

75° ØDmin

0°

90°
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TN__ TNMG
TNMA 40

42

42

42

43

43

TURNING
TORNITURA

Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

ENH. MTJNR/L 93°
  16x16 - 32x32

l2

f

l1

b h

h1

93° 27°

25°max

TNMA

MTNMG

TNMMRight-hand shown

ENH. PTFNR/L 90°
  20x20 - 32x32 f

h1

b h

l2

l1

90° TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

ENH. PTGNR/L 90°
  20x20 - 32x32 f h1

b h

l2

l1

90°

TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

91°ENH. A_MTFNR/L
Ø 25 - 50

27°
max

TNMA

MTNMG

TNMMRight-hand shown

f

l1
H

Ød
g6

91°

29°
A

SEZ. A-A

A

ØDmin

ENH. A_PTFNR/L 90°
Ø 16 - 40

TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

l1

Ød
g6

H

A

SEZ. A-A

A
f

90° ØDmin

0°

60°
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WN__
WNGP
WNMG
WNMA

44

46

46

47

47

TURNING
TORNITURA

Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

Ø 20 - 50
ENH. A_MWLNR/L 95°

WNMA

MWNMG

WNMMRight-hand shown

f

l1

SEZ. A-A

H

95°

Ød
g6

A

A
95°

ØDmin

ENH. A_PWLNR/L 95°
Ø 16 - 40

WNMA

PWNMG

WNMMRight-hand shown

f

l1 H

95°

95°

Ød
g6

A

A

SEZ. A-A

ØDmin

ENH. PWLNR/L 95°
 16x16 - 32x32

WNMA

PWNMG

WNMMRight-hand shown

h1

b h

l2

l1

95°

f

95°

ENH. MWLNR/L 95°
 20x20 - 32x32

WNMA

MWNMG

WNMMRight-hand shown

l2

f

b h

h1

l1

95°

95°

0°

80°
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49

49

50

50

50

TURNING
TORNITURA

Index - NEGATIVE INSERTS | Indice - INSERTI NEGATIVI

ENH. MVVNN 72,5°
 20x20 - 32x32

b

l2
l1

72.5° 72.5°

h

h1f

70°
max

70°
max

MVNMG

ENH. MVPNR/L 117,5°
  20x20 - 32x32

l2

f

l1

hb

h1

27,5°117,5°

25° MVNMG

Right-hand shown

Ø 25 - 40
ENH. A_MVPNR/L 117,5°

25° max

MVNMG

Right-hand shown

l1

f

H

Ød
g6

SEZ. A-A

A

A

27,5°

ØDmin
117.5°

Ø 25 - 40
ENH. A_MVUNR/L 95°

50° 
max MVNMG

Right-hand shown

A

l1
H

Ød

SEZ. A-A

g6

A
52°

f 93°
ØDmin

Ø 32 - 40
ENH. A_MVZNR/L 95°

48° 
max

MVNMG

Right-hand shown

l1

A

A

H g6
Ød

95° l2

f
ØDmin

SEZ. A-A

VN__ VNGP
VNMG 48

0°

35°

49

ENH. MVJNR/L 93°
 20x20 - 32x32

b

f

l1

l2
93°

h

h1

52°

50°max
MVNMG

Right-hand shown
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.CNMG

l d1

r 0°

sd
80°

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . CNMG 120408 . AKPM70 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

1,2ENK . CNMG 120412 . AKPM70 . N3015

1,2ENK . CNMG 160612 . AKPM70 . N3015

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

10,60
10,60

17,50

Insert / Inserto l d s d1

CNMG
1204 12,90 12,70 4,76 5,16
1606 16,10 15,87 6,35 6,35
1906 19,30 19,05 6,35 7,94

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

1,2ENK . CNMG 120412 . AKPM30 . N3025

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)10,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . CNMG 120404 . AKPM30 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

0,8ENK . CNMG 120408 . AKPM30 . N3015
1,2ENK . CNMG 120412 . AKPM30 . N3015

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

10,60

0,4ENK . CNMG 120404 . OKPM30 . N3015
0,8ENK . CNMG 120408 . OKPM30 . N3015

10,60
10,60

10,60
10,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

0,8ENK . CNMG 120408 . OKPK50 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

10,60

0,4ENK . CNMG 120404 . AKPK50 . N3015

0,8ENK . CNMG 120408 . AKPK50 . N3015
1,2ENK . CNMG 120412 . AKPK50 . N3015

10,60

10,60
10,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . CNMG 120408 . OKPK50 . N3025

1,2ENK . CNMG 190612 . OKPK50 . N3025

10,60

22,70

0,8ENK . CNMG 120408 . AKPK50 . N3025

1,2ENK . CNMG 120412 . OKPK50 . N3025

1,2ENK . CNMG 120412 . AKPK50 . N3025

0,4ENK . CNMG 120404 . AKPK50 . N3025

0,8ENK . CNMG 160608 . AKPK50 . N3025

10,60
10,60
10,60

10,60

17,50

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . CNMG 120408 . AKPM70 . N3025

ENK . CNMG 160612 . AKPM70 . N3025
1,2ENK . CNMG 120412 . AKPM70 . N3025

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

1,2

10,60

10,60
17,50

ENK . CNMG 190612 . AKPM70 . N3025 1,222,70

1,2ENK . CNMG 190612 . AKPM70 . N3015 22,70

ENK . CNMG 160616 . AKPM70 . N3025 1,217,50
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art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,4ENK . CNMG 120404 . OKMP40 . N4025
0,8ENK . CNMG 120408 . OKMP40 . N4025

10,60
10,60

0,4ENK . CNMG 120404 . AKMP40 . N4025
0,8ENK . CNMG 120408 . AKMP40 . N4025

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,8ENK . CNMG 120408 . AKMP70 . N8010

M

S

1,2ENK . CNMG 120412 . AKMP70 . N8010

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,8ENK . CNMG 120408 . AKMP40 . N8010

M

S

1,2ENK . CNMG 120412 . AKMP40 . N8010

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

Insert / Inserto l d s d1

CNMG
1204 12,90 12,70 4,76 5,16
1606 16,10 15,87 6,35 6,35
1906 19,30 19,05 6,35 7,94

l d1

s

r 0°

d
80°

1,2ENK . CNMG 120412 . AKMP40 . N4025

10,60
10,60
10,60

12,50

12,50

12,50

1,2ENK . CNMG 120412 . OKMP40 . N4025 10,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . CNMG 120408 . OKPK70 . N3025 10,60 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

1,2ENK . CNMG 120412 . OKPK70 . N3025 10,60
1,2ENK . CNMG 160612 . OKPK70 . N3025 17,50

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,8ENK . CNMG 120408 . AKMP70 . N4025
1,2ENK . CNMG 120412 . AKMP70 . N4025
1,2ENK . CNMG 160612 . AKMP70 . N4025

0,4ENK . CNMG 120404 . AKMP70 . N4025

1,2ENK . CNMG 190612 . AKMP70 . N4025
1,6ENK . CNMG 190616 . AKMP70 . N4025

10,60

10,60
10,60
17,50
22,70
22,70

12,50 S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240

ENK.CNMGIndexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

1,6ENK . CNMG 190616 . AKMP70 . N8010 25,80

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . CNMG 120408 . AKKP70 . N6030

P

K

K1.1
120 - 300

K1.2
150 - 320

K2.1
160 - 400

P1.1
120 - 200

P2.3
100 - 150

P4.2
110 - 220

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

10,60
1,2ENK . CNMG 120412 . AKKP70 . N6030 10,60
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.CNMM

Insert / Inserto l d s d1

CNMM 2509 25,40 25,40 9,52 9,12

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

2,4ENK . CNMM 250924 . AKKP80 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

2,4ENK . CNMM 250924 . AKKP90 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,4ENK . CNMM 250924 . AKKP80 . N3035

P

M

K

P1.1
130 - 200

P2.3
80 - 160

P4.2
100 - 180

M2.1
80 - 160

M1.3
40 - 80

M1.2
100 - 180

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,4ENK . CNMM 250924 . AKKP90 . N3035

P

M

K

l d1

r 0°

sd
80°

43,30

43,30

43,30

43,30

P1.1
130 - 200

P2.3
80 - 160

P4.2
100 - 180

M2.1
80 - 160

M1.3
40 - 80

M1.2
100 - 180
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

CNMA
CNMG

CNMM
CNGP

ENH.DCLNR/L

Nm

A B C D E

1 3,9 SP -IV.M050.105.TX20SP -IB.M050-C.258.145.TX15 A -W.TL.TX15 SP -CS.CN12 A -W.TL.TX20
2 6,4 SP -IV.M060.110.TX25SP  -IB.M060-C.312.177.TX20 A -W.TL.TX20 SP -CS.CN16 A -W.TL.TX25

ENH. DCLNR/L 95°
 20x20 - 32x32 f

95°
l2

l1

b

h1

h

CNMA

DCNMG

CNMMRight-hand shown

 R L art. h b fl1 h1 l2 €

20 20 125 20 25 30
1 1204

89,00
25 25 150 25 32 33 93,00
32 32 170 32 40 34 123,00

25 25 150 25

ENH .DCLNR/L 2020 K 12
ENH .DCLNR/L 2525 M 12
ENH .DCLNR/L 3232 P 12

32 36
2 1606

96,00
32 32 170 32 40 40 123,00

ENH .DCLNR/L 2525 M 16
ENH .DCLNR/L 3232 P 16

E

C

D

A

B
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

CNMA
CNMG CNGP

CNMM ENH.PCLNR/L

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 20 22
1 0903

85,00
20 20 125 20 25 26 85,00
25 25 150 25 32 25 89,00

20 20 125 20

ENH. PCLNR/L 1616 H 09
ENH. PCLNR/L 2020 K 09
ENH. PCLNR/L 2525 M 09

25 28

2 1204

85,00
25 25 150 25 32 33 89,00
32 25 170 32 32 28 103,00
32 32 170 32 40 30 117,00

25 25 150 25 32 33
3 1606

92,00

ENH. PCLNR/L 2020 K 12
ENH. PCLNR/L 2525 M 12
ENH. PCLNR/L 3225 P 12
ENH. PCLNR/L 3232 P 12

32 25 170 32 32 33 103,00
32 32 170 32 40 33 117,00

25 25 150

ENH. PCLNR/L 2525 M 16
ENH. PCLNR/L 3225 P 16
ENH. PCLNR/L 3232 P 16

25 32 36
4 1906

92,00
32 32 170 32 40 40 117,00
40 40 250 40 50 40 177,00

ENH. PCLNR/L 2525 M 19
ENH. PCLNR/L 3232 P 19
ENH. PCLNR/L 4040 S 19

A

D

E

F

C

B

A B C D E F

1 SP -SS.050.052 SP -PZ.040.060
2

SP -IL.121.097.036 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.CN08
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065

3
SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.CN12

SP -SS.080.093 SP -PZ.070.070
4

SP -IL.171.155.060 SP -LV.M080.240.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.CN16
SP -SS.095.112 SP -PZ.080.070SP -IL.196.211.075 SP -LV.M100.270.B040 A -W.BL.B040 SP -CS.CN19

ENH. PCLNR/L 95°
 16x16 - 40x40

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

f

95°

l2

l1

b

h1

h

95°
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CNMAExternal turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti CNMG

CNMM
CNGP

ENH.PCBNR/L
ENH.PCKNR/L
ENH.PCSNR/L

ENH. PCBNR/L 75°
  20x20 - 40x40 f

75°
l2

l1

b

h1

h

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. PCKNR/L 75°
  20x20 - 40x40

75°

l2

f

b

l1

h

h1
CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

ENH. PCSNR/L 45°
  20x20 - 25x25 f

35°
l2

l1

b

h1

h

45°

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 17 28
1 1204

85,00
25 25 150 25 22 29 91,00
32 25 170 32 22 32 109,00

25 25 150 25

ENH.PCBNR/L 2020 K 12
ENH.PCBNR/L 2525 M 12
ENH.PCBNR/L 3225 P 12

22 29
2 1606

96,00
32 25 170 32 22 32 110,00
32 32 170 32 27 35 117,00

32 32 170 32

ENH.PCBNR/L 2525 M 16
ENH.PCBNR/L 3225 P 16
ENH.PCBNR/L 3232 P 16

27 35
3 1906

117,00
40 40 250 40 35 37 177,00

ENH.PCBNR/L 3232 P 19
ENH.PCBNR/L 4040 S 19

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 26
1 1204

85,00
25 25 150 25 32 30 92,00

ENH.PCKNR/L 2020 K 12
ENH.PCKNR/L 3225 P 12

25 25 150 25 32 33
2 1606

96,00
32 32 170 32 40 34 117,00

ENH.PCKNR/L 2525 M 16
ENH.PCKNR/L 3232 P 16

32 32 170 32 40 36
3 1906

117,00
40 40 250 40 50 45 191,00

ENH.PCKNR/L 3232 P 19
ENH.PCKNR/L 4040 S 19

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 28
1 1204

92,00
25 25 150 25 32 30 96,00

ENH.PCSNR/L 2020 K 12
ENH.PCSNR/L 2525 M 12

A

D

E

F

C

B
A B C D E F

1 SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030
2

SP -CS.CN12 SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065
SP -IL.171.155.060 SP -LV.M080.240.B030 A -W.BL.B030

3
SP -CS.CN16 SP -SS.080.093 SP -PZ.070.070

SP -IL.196.211.075 SP -LV.M100.270.B040 A -W.BL.B040 SP -CS.CN19 SP -SS.095.112 SP -PZ.080.070
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CNMAInternal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti CNMG

CNMM
CNGP

ENH.A_MCLNR/L

* Seat clamping screw for inserts without bore | Vite di fissaggio del sottoplacchetta per inserti senza foro
** Chip breaker for ceramic inserts and for inserts without bore | Rompitruciolo per inserti ceramici e senza foro

 R
L art. D

min d l1 f H €

32 25 200ENH. A25R MCLNR/L 12 17 24,0 1204 1204 208,00

40 32 250ENH. A32S MCLNR/L 12 22 31,0
1204 1204

260,00
50 40 300 27ENH. A40T MCLNR/L 12 38,5 321,00
63 50 350ENH. A50U MCLNR/L 12 35 48,0 473,00

50 40 300 27ENH. A40T MCLNR/L 16 38,5
1606 1606

328,00
63 50 350ENH. A50U MCLNR/L 16 35 48,0 488,00

63 50 350 35ENH. A50U MCLNR/L 19 48,0 1906 1906 511,00

* F

** G

A

D

E

B

C

A B C D E F G

1 - SP -BP.M060.133.TX15 SP -IB.M060-SX.183.095 - -SP -SB.M060-SX.M060.300.TX15 A -W.TL.TX15
2 SP -CS.CN13 SP -BP.M060.173.TX15 SP -IB.M060-SX.183.095 SP CB.107.023.025.RSP -SB.M060-SX.M060.300.TX15 A -W.TL.TX15 SP -VV.M060.127.TX15
3 SP -CS.CN17 SP -BP.M080.220.TX15 SP -IB.M060-SX.183.095 -SP -SB.M060-SX.M060.300.TX15 A -W.TL.TX15 SP -VV.M080.160.TX15
4 SP -CS.CN20 SP -BP.M100.220.TX25 SP -IB.M080-SX.222.108 -SP -SB.M080-SX.M080.300.TX25 A -W.TL.TX25 SP -VV.M100.160.TX15

Ø 25 - 50
ENH. A_MCLNR/L 95°

CNMA

MCNMG

CNMMRight-hand shown

f

l1 H

SEZ. A-A

Ød
g6

A

A

95°

95°

ØDmin
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CNMA
CNMG

CNMMInternal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti CNGP

ENH.A_PCLNR/L

 R
L art. D

min d l1 f H €

25 20 180ENH. A20Q PCLNR/L 09 13 19,0 1 0903  176,00

32 25 200 17ENH. A25R PCLNR/L 09 24,0 2 0903  182,00

32 25 200 17ENH. A25R PCLNR/L 12 24,0 3 1204  182,00

40 32 250ENH. A32S PCLNR/L 12 22 31,0
4 1204

 218,00
50 40 300ENH. A40T PCLNR/L 12 27 38,5  263,00
63 50 350ENH. A50U PCLNR/L 12 35 48,0  392,00

50 40 300 27ENH. A40T PCLNR/L 16 38,5
5 1606

 292,00
63 50 350 35ENH. A50U PCLNR/L 16 48,0  407,00

63 50 350ENH. A50U PCLNR/L 19 35 48,0 6 1906  429,00

A B C D E F

1 SP -IL.077.095.032 - - -
2

SP -LV.M050.120.B020 A -W.BL.B020
SP -IL.100.116.038 SP -SS.050.045 SP -PZ.040.060

3 SP -IL.131.127.046
SP -LV.M060.136.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.CN10

SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065
4 SP -IL.131.127.046

SP -LV.M080.170.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.CN12
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065

5 SP -IL.171.155.060
SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.CN12

SP -SS.080.093 SP -PZ.070.070
6 SP -IL.196.211.075

SP -LV.M080.240.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.CN16
SP -SS.095.112 SP -PZ.080.070SP -LV.M100.270.B040 A -W.BL.B040 SP -CS.CN19

C

AB

D

E

F

Ø 20 - 50
ENH. A_PCLNR/L 95°

CNMA

PCNMG

CNMMRight-hand shown

l1

95°

Ød
g6

H

SEZ .A-A

f

A

A
95°

ØDmin
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.DNMG

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,8ENK . DNMG 150608 . OKMP40 . N4025 

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,8ENK . DNMG 150608 . OKMP70 . N4025

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . DNMG 150608 . OKPK50 . N3025

Insert / Inserto l d s d1

DNMG 1506 15,50 12,70 6,35 5,16

s

d1

l

d

55°

r

MP

14,70

14,70

14,70

0,4ENK . DNMG 150604 . AKMP40 . N4025 
0,8ENK . DNMG 150608 . AKMP40 . N4025 

0,4ENK . DNMG 150604 . AKPK50 . N3025
0,8ENK . DNMG 150608 . AKPK50 . N3025

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

0,4ENK . DNMG 150604 . AKPK50 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

0,8ENK . DNMG 150608 . AKPK50 . N3015

14,70 0,4ENK . DNMG 150604 . OKMP40 . N4025 

14,70
14,70

14,70
14,70

14,70
14,70
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DNMA
DNMG

DNMMExternal turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti DNGP

ENH.DDJNR/L

Nm

A B C D E

1 3,9 SP -IB.M050.258.145.TX15 A -W.TL.TX15 SP -CS.DN15 SP -IV.M050.105.TX20 A -W.TL.TX20

ENH. DDJNR/L 93°
 20x20 - 32x32 f

l2

b

h1

h

93°

l1
27°max

DNMA

DDNMG

DNMMRight-hand shown

 R L art. h b l1 l2h1 f €

20 20 125 20 25 35
1 1506

99,00
25 25 150 25 32 36 100,00
32 32 175 32 40 40 130,00

ENH. DDJNR/L 2020 K 15
ENH. DDJNR/L 2525 M 15
ENH. DDJNR/L 3232 P 15

E

C
D

A

B
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

DNMA
DNMG

DNMM
DNGP

ENH.PDJNR/L
ENH.PDNNR/L

ENH. PDJNR/L 93°
 16x16 - 32x32 f

l2

l1

b

h1

h

93° 32°

30°max

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 20 30
1 1104

98,00
20 20 125 20 25 30 103,00
25 25 150 25 32 30 96,00

20 20 125 20

ENH. PDJNR/L 1616 H 11
ENH. PDJNR/L 2020 K 11
ENH. PDJNR/L 2525 M 11

25 35

2 1506

94,00
25 25 150 25 32 35 96,00
32 25 170 32 32 35 110,00
32 32 170 32 40 36 124,00

ENH. PDJNR/L 2020 K 15
ENH. PDJNR/L 2525 M 15
ENH. PDJNR/L 3225 P 15
ENH. PDJNR/L 3232 P 15

art.
h b l1 l2h1 f €

20 20 125 20 12 35

2 1506

91,40
25 25 150 25 12 37 102,00
32 25 170 32 12 37 113,20
32 32 170 32 16,8 37 119,30

ENH. PDNNR/L 2020 K 15
ENH. PDNNR/L 2525 M 15
ENH. PDNNR/L 3225 P 15
ENH. PDNNR/L 3232 P 15

A

D

E

F

C

B

A B C D E F

1 SP -SS.050.045 SP -PZ.040.060
2

SP -IL.115.116.038 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.DN11
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065SP -IL.147.153.047 SP -LV.M081.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.DN15

ENH. PDNNR/L 63°
 20x20 - 32x32

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

f

62°

l2

l1

b

h1

h

63°

 R L
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

DNMA
DNMG

DNMM
DNGP

ENH.A_MDUNR/L

* Seat clamping screw for inserts without bore | Vite di fissaggio del sottoplacchetta per inserti senza foro

 R
L art. D

min d l1 f H h €

32 25 200 17ENH. A25R MDUNR/L 15 24,0 1,5 1 1506 229,00

40 32 250 22ENH. A32S MDUNR/L 15 31,0 1,5
2 1506

276,00
50 40 300 27ENH. A40T MDUNR/L 15 38,5 0 337,00

E

A

B

C

D

* F

A B C D E F

1 SP -CS.DN16 SP-IB.M060-SX.213.095SP-BP.M060.173.TX15 SP-SB.M060-SX.M060.300.TX15 A-W.TL.TX15
2

SP-VV.M060.127.TX15
SP -CS.DN16 SP-BP.M060.187.TX15 SP-IB.M060-SX.213.095 SP-SB.M060-SX.M060.300.TX15 A-W.TL.TX15 SP-VV.M060.127.TX15

ENH. A_MDUNR/L 93°
Ø 25 - 40

30° max

DNMA

MDNMG

DNMMRight-hand shown

f

l1

A

Ød
g6

H

93°

32°

A

X

h

X

ØDmin

SEZ. A-A

 R
L art. D

min d l1 f H €

27 20 180 16ENH. A20Q PDUNR/L 11 18,0 1 1104  205,00

32 25 200ENH. A25R PDUNR/L 11 17 23,0
2 1104

 227,00
40 32 250 22ENH. A32S PDUNR/L 11 30,0  269,00

40 32 250 22ENH. A32S PDUNR/L 15 31,0
3 1506

 240,00
50 40 300 27ENH. A40T PDUNR/L 15 38,5  292,00
63 50 350 35ENH. A50U PDUNR/L 15 48,0 429,00

F
C

AB

D

E

A B C D E F

1 - - -
2

SP-IL.077.095.032 SP -LV.M060.136.B025 A -W.BL.B025

3
SP -SS.050.045 SP -PZ.040.060SP -IL.115.116.038 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.DN11
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065SP -IL.147.153.047 SP -LV.M081.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.DN15

ENH. A_PDUNR/L 93°
Ø 20 - 50

30° max

DNMA

PDNMG

DNMMRight-hand shown

f

l1
H

93°

32°

Ød
g6

SEZ.A-A

A

A

ØDmin

ENH.A_PDUNR/L
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,8ENK . SNMG 120408 . OKMP40 . N4025 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

l d1

s

r 0°

d
90°

10,60

0,8ENK . SNMG 120408 . AKMP40 . N4025
1,2ENK . SNMG 120412 . AKMP40 . N4025

10,60
10,60

1,2ENK . SNMG 120412 . OKMP40 . N4025 10,60

Insert / Inserto l d s d1

SNMG 1204 12,70 12,70 4,76 5,16
2509 25,40 25,40 9,52 9,12SNMM

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

2,4ENK . SNMM 250924 . AKKP80 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

2,4ENK . SNMM 250924 . AKKP90 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,4ENK . SNMM 250924 . AKKP80 . N3035

P

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,4ENK . SNMM 250924 . AKKP90 . N3035

P

M

K

43,30

43,30

43,30

43,30

P1.1
130 - 200

P2.3
80 - 160

P4.2
100 - 180

M2.1
80 - 160

M1.3
40 - 80

M1.2
100 - 180

P1.1
130 - 200

P2.3
80 - 160

P4.2
100 - 180

M2.1
80 - 160

M1.3
40 - 80

M1.2
100 - 180

ENK.SNMG
ENK.SNMM

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P M K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

1,2ENK . SNMG 120412 . AKPK50 . N3025 10,60
0,8ENK . SNMG 120408 . AKPK50 . N3025 10,60
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

SNMA
SNMG
SNMM

ENH.PSBNR/L
ENH.PSKNR/L

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 17 28
1 1204

85,00
25 25 150 25 22 29 92,00

ENH.PSBNR/L 2020 K 12
ENH.PSBNR/L 2525 M 12

25 25 150 25 22 32
2 1506

103,00
32 32 170 32 27 32 128,00

ENH.PSBNR/L 2525 M 15
ENH.PSBNR/L 3232 P 15

32 32 170 32 27 39
3 1906

117,00
40 40 250 40 35 39 177,00

ENH.PSBNR/L 3232 P 19
ENH.PSBNR/L 4040 S 19

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 26
1 1204

85,00
25 25 150 25 32 26 92,00

ENH. PSKNR/L 2020 K 12
ENH. PSKNR/L 2525 M 12

25 25 150 25 32 30
2 1506

103,00
32 32 170 32 40 30 128,00

ENH. PSKNR/L 2525 M 15
ENH. PSKNR/L 3232 P 15

32 32 170 32 40 34
3 1906

117,00
40 40 250 40 50 38 177,00

ENH. PSKNR/L 3232 P 19
ENH. PSKNR/L 4040 S 19

A

D

C

E

B

F

A B C D E F

1 SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065
2

SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.SN12
SP -SS.080.093 SP -PZ.070.070

3
SP -IL.171.155.060 SP -LV.M080.240.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.SN15

SP -SS.095.112 SP -PZ.080.070SP -IL.196.211.075 SP -LV.M100.270.B040 A -W.BL.B040 SP -CS.SN19

ENH. PSBNR/L 75°
 20x20 - 40x40

b

h1

h

l1

l2

f

75°

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

ENH. PSKNR/L 75°
 20x20 - 40x40 f

l2

l1

b h

h175° SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

SNMA
SNMG
SNMM

ENH.PSSNR/L
ENH.PSDNN

A

D

C

E

B

F

A B C D E F

1 SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030
2 SP -IL.171.155.060

A -W.BL.B030 SP -CS.SN12 SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065
SP -LV.M080.240.B030

3 SP -IL.196.211.075
A -W.BL.B030 SP -CS.SN15 SP -SS.080.093 SP -PZ.070.070

SP -LV.M100.270.B040 A -W.BL.B040 SP -CS.SN19 SP -SS.095.112 SP -PZ.080.070

ENH. PSSNR/L 45°
  20x20 - 40x40 f

l2

l1

b h

h1

45°45°

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

45°ENH. PSDNN
  20x20 - 32x32

l2
45°

f

45°

l1

b

h1

h

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 29
1 1204

85,00
25 25 150 25 32 29 89,00
32 25 170 32 32 29 103,00

25 25 150 25

ENH. PSSNR/L 2020 K 12
ENH. PSSNR/L 2525 M 12
ENH. PSSNR/L 3225 P 12

32 36
2 1606

103,00
32 32 170 32 40 36 128,00

ENH. PSSNR/L 2525 M 15
ENH. PSSNR/L 3232 P 15

32 32 170 32 40 40
3 1906

117,00
40 40 250 40 50 40 177,00

ENH. PSSNR/L 3232 P 19
ENH. PSSNR/L 4040 S 19

art.
h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 10,3 28
1 1204

96,00
25 25 150 25 12,8 29 103,00

ENH.PSDNN 2020 K 12
ENH.PSDNN 2525 M 12

32 32 170 32 16,5ENH.PSDNN 3232 P 19 40 2 1606 117,00
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

SNMA
SNMG
SNMM

ENH.A_PSKNR/L

D

E

A

F

C

BA B C D E F

1 SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065
2

SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.170.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.SN12
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.SN12

 R
L art. D

min d l1 f H €

32 25 200ENH. A25R PSKNR/L 12 27 24,0
1 1204

182,00
40 32 250ENH. A32S PSKNR/L 12 22 31,0 218,00

50 40 300ENH. A40T PSKNR/L 12 27 38,5 2 1204 276,00

75°ENH. A_PSKNR/L
Ø 25 - 40

SNMA

PSNMG

SNMMRight-hand shown

A

l1
H

Ød
g6

SEZ.A-A

A
f

75° ØDmin
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.TNMG

Insert / Inserto l d s d1

TNMG
1604 16,50 9,52 4,76 3,81
2204 22,00 12,70 4,76 5,16

l

r 0°

d1

s60°

d

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P M K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,4ENK . TNMG 160404 . AKPK50 . N3015

0,8ENK . TNMG 160408 . AKPK50 . N3025

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . TNMG 160408 . OKPM30 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P K

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . TNMG 160408 . AKPM70 . N3015

0,8ENK . TNMG 160408 . AKPM70 . N3025 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

0,8ENK . TNMG 160408 . AKPK50 . N3015
9,60
9,60

9,60

9,60

9,60

9,60

0,8ENK . TNMG 160408 . OKPK50 . N3025 9,60

0,8ENK . TNMG 220408 . AKPM70 . N3025 13,20

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,8ENK . TNMG 160408 . OKMP40 . N4025 

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

9,60
9,60 0,4ENK . TNMG 160404 . OKMP40 . N4025 

1,6ENK . TNMG 220416 . AKPK50 . N3025 13,20

0,8ENK . TNMG 160408 . AKMP40 . N4025 9,60
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ENK.TNMG

l

r 0°

d1

s60°

d

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . TNMG 160404 . AKKP70 . N6030

P

K

K1.1
120 - 300

K1.2
150 - 320

K2.1
160 - 400

P1.1
120 - 200

P2.3
100 - 150

P4.2
110 - 220

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . TNMA 220408 . AKKP60 . N6025

P

K

K1.1
150 - 350

K1.2
180 - 380

K2.1
200 - 450

P1.1
150 - 250

P2.3
120 - 200

P4.2
130 - 280

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)13,20

ENK.TNMA

Insert / Inserto l d s d1

TNMG 1604 16,50 9,52 4,76 3,81
2204 22,00 12,70 4,76 5,16TNMA

ENK.TNMGIndexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura ENK.TNMA

0,8ENK . TNMG 160408 . AKKP70 . N6030 9,60
1,2ENK . TNMG 160412 . AKKP70 . N6030 9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . TNMG 160404 . AKKP70 . N6015

P

K

K1.1
180 - 400

K1.2
200 - 420

K2.1
250 - 600

P1.1
180 - 300

P2.3
150 - 220

P4.2
170 - 320

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

9,60
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

TNMA
TNMG
TNMM

ENH.MTJNR/L
ENH.PTFNR/L
ENH.PTGNR/L

A

D

C

E

B

F

C

D

B
A

E F

A B C D E F

1 SP -IL.121.097.036 SP -LV.M060.170.B025 SP -PZ.040.060
2 SP -IL.131.127.046

A -W.BL.B025 SP -CS.TN16 SP -SS.050.052
SP -LV.M080.210.B030 SP -PZ.050.065A -W.BL.B030 SP -CS.TN22 SP -SS.065.060

A B C D E F

1
2

SP -IB.M050-T.156.185.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.TN15 SP -BP.050.150.100 SP -DV.M060.100.B030 A -W.BL.B030
-SP -IB.M060-T.165.240.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.TN21 SP -BP.060.185.135 SP -DV.M060.100.B030

ENH. MTJNR/L 93°
  16x16 - 32x32

l2

f

l1

b h

h1

93° 27°

25°max

TNMA

MTNMG

TNMMRight-hand shown

ENH. PTFNR/L 90°
  20x20 - 32x32 f

h1

b h

l2

l1

90° TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

ENH. PTGNR/L 90°
  20x20 - 32x32 f h1

b h

l2

l1

90°

TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 20 30
1 1604

94,70
20 20 125 20 25 30 96,00
25 25 150 25 32 30 110,00

20 20 125

ENH. MTJNR/L 2020 K 16
ENH. MTJNR/L 2525 M 16
ENH. MTJNR/L 3225 P 16

20 25 35
2 2204

110,00
25 25 150 25 32 35 116,00
32 32 170 32 40 36 124,00

ENH. MTJNR/L 2525 M 22
ENH. MTJNR/L 3225 P 22
ENH. MTJNR/L 3232 P 22

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 20 1 1604 85,00
25 25 150 25 32 21 92,00

ENH. PTFNR/L 2020 K 16
ENH. PTFNR/L 3225 P 16

25 25 150 25 32 27
2 2204

98,00
32 25 170 32 32 25 110,00
32 32 170 32 40 25 122,00

ENH. PTFNR/L 2525 M 22
ENH. PTFNR/L 3225 P 22
ENH. PTFNR/L 3232 P 22

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 20 1 1604 85,00
25 25 150 25 32 21 92,00

ENH.PTGNR/L 2020 K 16
ENH.PTGNR/L 3225 P 16

25 25 150 25 32 27
2 2204

98,00
32 25 170 32 32 29 110,00
32 32 170 32 40 29 122,00

ENH.PTGNR/L 2525 M 22
ENH.PTGNR/L 3225 P 22
ENH.PTGNR/L 3232 P 22
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

TNMA
TNMG
TNMM

ENH.A_MTFNR/L
ENH.A_PTFNR/L

 R
L art. D

min d l1 f H €

32 25 200ENH. A25R MTFNR/L 16 17 24,0 1 1604 196,00

40 32 250ENH. A32S MTFNR/L 16 22 31,0
2 1604

241,00
50 40 300ENH. A40T MTFNR/L 16 27 38,5 300,00
63 50 350 35ENH. A50U MTFNR/L 16 48,0 464,00

50 40 300 27ENH. A40T MTFNR/L 22 38,5
3 2204

300,00
63 50 350 35ENH. A50U MTFNR/L 22 48,0 464,00

 R
L art. D

min d l1 f H €

21 16 150ENH. A16M PTFNR/L 11 11 15,25
1 1103

147,00
25 20 180ENH. A20Q PTFNR/L 11 13 19,0 176,00

32 25 200 17ENH. A25R PTFNR/L 16 24,0
2 1604

182,00
40 32 250 22ENH. A32S PTFNR/L 16 31,0 218,00

50 40 300ENH. A40T PTFNR/L 22 27 38,5 3 2204 276,00

E

A

B

C

D

A B C D E

1 SP -IB.M050-T.156.185.B025
2 SP -IB.M050-T.156.185.B025 SP -CS.TN15

- SP -BP.050.099.049 SP -SV.M030.040.TX08 A -W.BL.B025

3
SP -BP.050.117.067 SP -SV.M030.040.TX08 A -W.BL.B025

SP -IB.M060-T.165.240.B030 SP -CS.TN21 SP -BP.060.143.093 SP -SV.M040.040.TX15 A -W.BL.B030

D

E

A

F

C

B
A B C D E F

1 - - -
2

SP -IL.063.078.026 SP -LV.M050.095.B020 A -W.BL.B020
SP -SS.050.052 SP -PZ.040.060

3
SP -IL.121.097.036 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.TN16

SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.TN22

Ø 25 - 50
ENH. A_MTFNR/L 91°

27°
max

TNMA

MTNMG

TNMMRight-hand shown

f

l1
H

Ød
g6

91°

29°
A

SEZ. A-A

A

ØDmin

Ø 16 - 40
ENH. A_PTFNR/L 90°

TNMA

PTNMG

TNMMRight-hand shown

l1

Ød
g6

H

SEZ. A-A

A

A
f

90° ØDmin
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.WNMG

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,8ENK . WNMG 080408 . OKMP40 . N4025 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . WNMG 080408 . OKPK50 . N3025

Insert / Inserto l d s d1

WNMG 0804 8,70 12,70 4,76 5,16

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . WNMG 080408 . OKPK50 . N3015 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

l

r 0°

d1

s
80°

d

11,30

11,30

11,30

0,8ENK . WNMG 080408 . AKPK50 . N3025

0,4ENK . WNMG 080404 . AKPK50 . N3015
0,8ENK . WNMG 080408 . AKPK50 . N3015

11,30
11,30

1,2ENK . WNMG 080412 . OKMP40 . N4025 11,30

11,30

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,8ENK . WNMG 080408 . AKPM70 . N3025 11,30
1,2ENK . WNMG 080412 . AKPM70 . N3025 11,30

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  P K

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

1,2ENK . WNMG 080412 . AKPM70 . N3015 ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

11,30

1,2ENK . WNMG 080412 . OKPK50 . N3025 11,30

0,8ENK . WNMG 080408 . AKMP40 . N4025 11,30

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,8ENK . WNMG 080408 . AKMP40 . N8010

M

S

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

13,70

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240
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Insert / Inserto l d s d1

WNMG 0804 8,70 12,70 4,76 5,16

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . WNMG 080408 . AKKP70 . N6030

P

K

K1.1
120 - 300

K1.2
150 - 320

K2.1
160 - 400

P1.1
120 - 200

P2.3
100 - 150

P4.2
110 - 220

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

l

r 0°

d1

s
80°

d

11,30

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . WNMG 080408 . AKKP70 . N6025

P

K

K1.1
150 - 350

K1.2
180 - 380

K2.1
200 - 450

P1.1
150 - 250

P2.3
120 - 200

P4.2
130 - 280

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

11,30

ENK.WNMGIndexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . WNMG 080408 . AKKP60 . N6025

P

K

K1.1
150 - 350

K1.2
180 - 380

K2.1
200 - 450

P1.1
150 - 250

P2.3
120 - 200

P4.2
130 - 280

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)11,30

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . WNMG 080408 . AKKP70 . N6015

P

K

K1.1
180 - 400

K1.2
200 - 420

K2.1
250 - 600

P1.1
180 - 300

P2.3
150 - 220

P4.2
170 - 320

1,2ENK . WNMG 080412 . AKKP70 . N6015

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

11,30
11,30
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

WNMA
WNMG

WNMM
WNGP

ENH.MWLNR/L
ENH.PWLNR/L

 R L art. h b l1 l2h1 f €

16 16 100 16 20 16
1 0604

94,70
20 20 125 20 25 16 94,70
25 25 150 25 32 16 96,00

20 20 125 20

ENH. PWLNR/L 1616 H 06
ENH. PWLNR/L 2020 K 06
ENH. PWLNR/L 2525 M 06

25 20

2 0804

94,70
25 25 150 25 32 21 96,00
32 25 170 32 32 23 110,00
32 32 170 32 40 23 117,00

ENH. PWLNR/L 2020 K 08
ENH. PWLNR/L 2525 M 08
ENH. PWLNR/L 3225 P 08
ENH. PWLNR/L 3232 P 08

A B C D E F

1
2

SP -IL.121.097.036 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.WN06 SP -SS.050.052 SP -PZ.040.060
SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.WN08 SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065

A B C D E F G

1 SP -IB.M050-W.127.162.TX10 -
2 SP -IB.M050-W.156.185.B025 A -W.BL.B025

- A-W.TF.TX10 SP -CS.WN06 SP -BP.050.117.067 SP -CV.M030.060.B025
- SP -CS.WN08 SP -BP.060.185.135 SP -CV.M060.100.B030 A -W.BL.B030

 R L
art. h b l1 l2h1 f €

20 20 125 20 25 31
1 0604

94,70
25 25 150 25 32 25 96,00

ENH. MWLNR/L 2020 K 06
ENH. MWLNR/L 2525 M 06

20 20 125 20 25 28
2 0804

94,70
25 25 150 25 32 31 96,00
32 32 170 32 40 31 124,00

ENH. MWLNR/L 2020 K 08
ENH. MWLNR/L 2525 M 08
ENH. MWLNR/L 3232 P 08

A

B

D

E

F

G

C

A

D

E

F

C

B

ENH. PWLNR/L 95°
 16x16 - 32x32

WNMA

PWNMG

WNMMRight-hand shown

h1

b h

l2

l1

95°

f

95°

ENH. MWLNR/L 95°
 20x20 - 32x32

WNMA

MWNMG

WNMMRight-hand shown

l2

f

b h

h1

l1

95°

95°
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

 R
L art. D l1min d f H €

25 20 180ENH. A20Q MWLNR/L 06 13 19,0 1 0604 196,00

32 25 200 17ENH. A25R MWLNR/L 06 24,0
2 0604

211,00
40 32 250ENH. A32S MWLNR/L 06 22 31,0 255,00

32 25 200 17ENH. A25R MWLNR/L 08 24,0 3 0804 211,00

40 32 250 22ENH. A32S MWLNR/L 08 31,0
4 0804

255,00
50 40 300ENH. A40T MWLNR/L 08 27 38,5 316,00

63 50 350 35 47,0*ENH. S50U MWLNR/L 08 5 0804 478,00

 R
L art. D

min d l1 f H €

21 16 150ENH. A16M PWLNR/L 06 11 15,25
1 1103

176,00
25 20 180 13ENH. A20Q PWLNR/L 06 19,0 182,00

32 25 200 17ENH. A25R PWLNR/L 06 24,0
2 1604

191,00
40 32 250 22ENH. A32S PWLNR/L 06 31,0 240,00

32 25 200 17ENH. A25R PWLNR/L 08 24,0 3 2204 191,00

40 32 250 22ENH. A32S PWLNR/L 08 31,0
4 1604

234,00
50 40 300 27ENH. A40T PWLNR/L 08 38,5 285,00

A

B C

D

E

F

A B C D E F

1 - -SP -IB.M050-W.127.162.TX10 A-W.TF.TX10 -SP -BP.040.100.059
2 SP -IB.M050-W.127.162.TX10 A-W.TF.TX10 -
3

- SP -CS.WN06 SP -BP.050.117.067
-SP -IB.M050-W.156.185.B025 SP -SV.M040.040.TX15

4
A -W.BL.B025 SP -CS.WN08 SP -BP.060.115.056

-SP -IB.M050-W.156.185.B025 SP -SV.M040.040.TX15
5

A -W.BL.B025 SP -CS.WN08 SP -BP.060.143.093
-SP -IB.M050-W.156.185.B025 SP -SV.M040.040.TX15A -W.BL.B025 SP -CS.WN08 SP -BP.060.143.093

F

D

E

A

C

BA B C D E F

1 - - -
2

SP -IL.095.100.032 SP -LV.M050.120.B020 A -W.BL.B020

3
SP -SS.050.052 SP -PZ.040.060SP -IL.121.097.036 SP -LV.M060.170.B025 A -W.BL.B025 SP -CS.WN06
SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065

4
SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.170.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.WN08

SP -SS.065.060 SP -PZ.050.065SP -IL.131.127.046 SP -LV.M080.210.B030 A -W.BL.B030 SP -CS.WN08

WNMA

* without internal coolant | senza adduzione interna

WNMG
WNMM
WNGP

Ø 20 - 50
ENH. A_MWLNR/L 95°

WNMA

MWNMG

WNMMRight-hand shown

f

l1

SEZ. A-A

H

95°

Ød
g6

A

A
95°

ØDmin

95°ENH. A_PWLNR/L
Ø 16 - 40

WNMA

PWNMG

WNMMRight-hand shown

f

l1 H

95°

95°

Ød
g6

A

A

SEZ. A-A

ØDmin

ENH.A_MWLNR/L
ENH.A_PWLNR/L
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.VNMG

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,8ENK . VNMG 160408 . OKMP40 . N4025 

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

9,60
9,60 0,4ENK . VNMG 160404 . OKMP40 . N4025 

Insert / Inserto l d s d1

VNMG 1604 16,60 9,52 4,76 3,81

l

d1

s

r 0°

35°

d
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VNMG
VNGP

External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

ENH.MVJNR/L
ENH.MVVNN
ENH.MVPNR/L

ENH. MVJNR/L 93°
 20x20 - 32x32

b

f

l1

l2
93°

h

h1

52°

50°max
MVNMG

Right-hand shown

ENH. MVVNN 72,5°
 20x20 - 32x32

b

l2
l1

72.5° 72.5°

h

h1f

70°
max

70°
max

MVNMG

ENH. MVPNR/L 117,5°
  20x20 - 32x32

l2

f

l1

hb

h1

27,5°117,5°

25° MVNMG

Right-hand shown

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20ENH.MVJNR/L 2020 16 25 32
1 1604

106,00
25 25 150ENH.MVJNR/L 2525 16 25 32 32 115,00
32 25 170 32ENH.MVJNR/L 3225 16 32 32 131,00

art. h h1b l1 f l2 €

20 20 125ENH. MVVNN 2020 16 20 10 45
1 1604

106,00
25 25 150 25ENH. MVVNN 2525 16 12,5 45 115,00
32 25 170 32ENH. MVVNN 3225 16 12,5 45 131,00

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125ENH. MVPNR/L 2020 16 20 25 41
1 1604

106,00
25 25 150 25ENH. MVPNR/L 2525 16 32 41 115,00
32 25 170ENH. MVPNR/L 3225 16 32 32 32 131,00

F

A

B

D

E

* G

C

A B C D E F G

1 SP -CS.VN16 SP -IB.M060-SX.213.095 SP -SB.M060-SX.M060.300.TX15SP -BP.M050.131.TX08 A -W.TF.TX08 A -W.TL.TX15 SP-VV.M050.080.TX09

* For inserts without hole only | Solo per inserti senza foro
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VNMG
VNGP

Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

ENH.A_MVPNR/L
ENH.A_MVUNR/L
ENH.A_MVZNR/L

F

A

B

D

E
* G

C

A B C D E F G

1 A -W.TL.TX15 SP-VV.M050.080.TX09
2

SP -CS.VN16 SP -BP.M050.131.TX08 A -W.TF.TX08 SP -IB.M060-SX.213.095 SP -SB.M060-SX.M060.250.TX15
A -W.TL.TX15 SP-VV.M050.080.TX09SP -CS.VN16 SP -BP.M050.131.TX08 A -W.TF.TX08 SP -IB.M060-SX.213.095 SP -SB.M060-SX.M060.300.TX15

* For inserts without hole only | Solo per inserti senza foro

 R
L art. D

min d l1 f H €

32 25 200ENH. A25R MVPNR/L 16 17 24,0
1 1604

229,00
40 32 250ENH. A32S MVPNR/L 16 22 31,0 276,00

50 40 300 27ENH. A40T MVPNR/L 16 38,5 2 1604 337,00

 R
L art. D

min d l1 f H €

32 25 200ENH. A25R MVUNR/L 16 17 24,0
1604 1

229,00
40 32 250 22ENH. A32S MVUNR/L 16 31,0 276,00

50 40 300 27ENH. A40T MVUNR/L 16 38,5 1604 2 337,00

 R
L art. D

min d l1 f H h €

48 32 250ENH. A32S MVZNR/L 16 30 31,0 14
1 1604

276,00
57 40 300 35ENH. A40T MVZNR/L 16 38,5 15 337,00

ENH. A_MVPNR/L 117,5°
Ø 25 - 40

25° max

MVNMG

Right-hand shown

l1

f

H

Ød
g6

SEZ. A-A

A

A

27,5°

ØDmin
117.5°

Ø 25 - 40
ENH. A_MVUNR/L 95°

50° 
max MVNMG

Right-hand shown

A

l1
H

Ød
g6

SEZ. A-A

A
52°

f 93°
ØDmin

Ø 32 - 40
ENH. A_MVZNR/L 95°

48° 
max

MVNMG

Right-hand shown

l1

A

A

H g6
Ød

95° l2

f
ØDmin

SEZ. A-A
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i n d e x a b l e  i n s e r t s



Positive inserts | Inserti positivi

Turning chip breakers application 
Applicazione dei rompitruciolo di tornitura

evo
Material

Materiale
Machining

Lavorazione
Strenght

Robustezza ap/f Application
Applicazione

TURNING
TORNITURA

PM55

P

M

K
0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

PM65

P

Geometry mainly for medium machining 
and secondarily for finishing on steel. It 
can also be used for medium machining 
and finishing on stainless steel and cast 
iron.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione media e 

Può anche essere impiegata per la 

inossidabile e ghisa.

M

K
0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

Geometry mainly for medium machining 
on steel, stainless steel and cast iron. It 
can also be used for finishing.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione media su acciaio, 
acciaio inossidabile e ghisa. Può anche 
essereimpiegata per �nitura.

MP35

P

M

K
0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

Geometry for light machining mainly on 
stainless steel and secondarily on steel 
and cast iron.

Geometria adatta all’asportazione 
leggera principalmente su acciaio 
inossidabile e secondariamente su 
acciaio e ghisa.

PM45

P

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

Geometry mainly for medium machining 
and secondarily for finishing on steel.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione media e 
secondariamente alla �nitura di acciaio.

secondariamente alla �nitura di acciaio.

lavorazione media e la �nitura di acciaio

K

M

PM35

P

M

K

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

Geometry for finishing mainly on steel 
and stainless steel and secondarily on 
cast iron.

principalmente su acciaio e acciaio 
Geometria adatta alla �nitura

inossidabile e secondariamente su 
ghisa.0.20

0.10

0.13

0.13

0.15
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Positive inserts | Inserti positivi

Turning chip breakers application
Applicazione dei rompitruciolo di tornitura

evo
Material

Materiale
Machining

Lavorazione Robustezza
Strenght ap/f Application

Applicazione

PM95

P

M

K

TURNING
TORNITURA

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0
0.40

Geometry mainly for medium-heavy 
machining on steel. It can also be used 
for medium-heavy machining on stainless 
steel and cast iron. Good stability of the 
cutting edge.

Geometria adatta principalmente 
all’asportazione medio-pesante su 
acciaio. Può anche essere impiegata 
per asportazione medio-pesante su 
acciaio inossidabile e ghisa. Buona 
stabilità del tagliente.
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CC__ CCGT
CCMT 60

62

62

63

63

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

7°

7°

Ø 8 - 16
ENH. A_SCLCR/L 95°

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l2
l1

ØB

95°

95° H
ød

g6

ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

Ø 8 - 40
ENH. A_SCLCR/L 95°

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l2
l1

ØB

95°

95° H
ød

g6

ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

ENH. E_SCLCR/L 95°
Ø 8 - 25

S
CARBIDE

CC_T

CC_W

METALLO DURO

Right-hand shown

Hl1

95°

SEZ. A-A

95°
ØDmin

f

ød
g7

A

A

ENH. SCLCR/L 95°
  8x8 - 25x25

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l1

l2

b

95°

95°
h1

h

7°

80°
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DC__ DCGT
DCMT 64

66

66

66

67

67

68

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

ENH. SDJCR/L 93°
  08X08 - 25X25

30°max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

93°

f

l2

b

h1

h

32°

ENH. SDHCR/L 107,5°
  10x10 - 25x25

15°max
15°

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

l1

l2

b

107.5° 17.5°

h1

h

63°ENH. SDNCN
  08x08 - 25x25

60°
max

60°
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l2

l1

f

b

h1

h

62.5°62.5°

ENH. A_SDNCR/L 63°
Ø 16 - 25

60° 
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

ød
g6

H
l1

A

f 62,5°
62,5°

A

ØDmin
a

SEZ. A-A

ENH. A_SDXCR/L 93°
Ø 12 - 25

30° 
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

Al2

f
a

H

Ød

SEZ. A-A

g6

93°

32° A
ØDmin

Ø 10 - 40
ENH. A_SDUCR/L 93°

30° max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

Ød
g6

H

93°

32°

A

A
l1

ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

ENH. E_SDUCR/L 93°
Ø 10 - 20

30° max

S
CARBIDE

DC_TMETALLO DURO

DC_WRight-hand shown

f

Ød
g7

H

93°

32°

A

A
l1

ØDmin

SEZ. A-A

7°

55°

68
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69

69

SC__ SCMT 70

71

71

TC__ TCMT 72

73

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

Ø 10 - 32
ENH. A_SDQCR/L 107,5°

15° 
max

15° max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

l1

a

107.5°

l2
H

17.5°

ød
g6

ØDmin

SEZ. A-A

Ø 10 - 20
ENH. E_SDQCR/L 93°

30° max

CARBIDE
METALLO DURO

Right-hand shown

H
l1

Ød

SEZ. A-A

g7

107.5°

17.5°

f

A

A

ØDmin

ENH. SSSCR/L 45°
  12x12 - 25x25

SSC_T

SC_WRight-hand shown

7°

7°

l2

l1

f

b

45° 45°

h1

h

Ø 16 - 25
ENH. A_SSKCR/L 75°

SSC_T

SC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

Ød
g6

H

f

SEZ. A-A

75°

A

A

ØDmin

ENH. STGCR/L 90°
  08X08 - 25X25

STC_T

TC_WRight-hand shown

7°

7°

l2 90°

f

l1

b h

h1

7°

60°

90° 7°

SDC_T

DC_W

7°

7°
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73

74

74

75

VBMT VBMT 76

77

77

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

ENH. STFCR/L 90°
  08x08 - 25X25

S
Right-hand shown

l2

f
90°

l1

b

h1

h

ENH. A_STUCR/L 93°
Ø 12 - 32

STC_T

TC_W
Right-hand shown

7°

7°

l1
H

Ød
g6

SEZ. A-A

A

A
f

93° ØDmin

ENH. A_STFCR/L 90°
Ø 10 - 40

STC_T

TC_W
Right-hand shown

7°

7°

l1

Ød
g6H

f

A

A

90° ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

90°ENH. E_STFCR/L
Ø 10 - 20

S
CARBIDE TC_T

METALLO DURO

TC_W
Right-hand shown

l1

Ød
g7H

f

A

A

90° ØDmin

SEZ. A-A

ENH. SVJBR/L 93°
  16x16 - 32x25

50°max
SVB_T

5°

VB_W
5°

Right-hand shown

93°
l2

l1

f

b

h1

h

52°

72,5°ENH. SVVBN
  20x20 - 32x25

70°
max

70°
max

SVB_T
5°

VB_W
5°

72.5°
l2

l1

b

f h1

h

72.5°

Ø 25 - 40
ENH. A_SVQBR/L 107,5°

35° 
max

15° max

SVB_T
7°

VB_W
7°

Right-hand shown

f

l1

Ød
g6

H

37.5°

107.5°

A

A

ØDmin

SEZ. A-A

5°

35°

TC_T

TC_W

7°

7°

77
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VC__ VCMT 78

79

79

79

79

80

80

80

7°

35°

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

ENH. SVJCR/L 93°

50°max

  12x12 - 32x25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

93°
l2

l1

f

b

h1

h

52°

ENH. SVHCR/L 107,5°

15°max
15°

  16x16 - 32x25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

107.5°

f

l2

l1

b

h1

h

37.5°

ENH. SVXCR/L 113°

30°
max

20°
max

  20x20 - 25x25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

l1

b

h1

h

l232°

f

113°

72,5°ENH. SVVCN

70°
max

70°
max S

  16x16 - 32x25

VC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

72.5°
l2

l1

b

f h1

h

72.5°

Ø 16 - 40
ENH. A_SVUCR/L 93°

50° 
max SVC_T

7°

VC_W
7°

Right-hand shown

f

l1

SEZ. A-A

Ød
g6

52°

H

A

A
93°

ØDmin

ENH. A_SVQCR/L 107,5°
Ø 16 - 40

35° 
max

15° max

Right-hand shown

f

l1

Ød
g6

H

37.5°

107.5°

A

A

SEZ. A-A

ØDmin

Ø 16 - 25
ENH. A_SVXCR/L 113°

30° 
max

20° max

Right-hand shown

ød
g6

H
l1

f

113°

32°

SEZ. A-A

A

A

ØDmin

SVC_T
7°

VC_W
7°

SVC_T
7°

VC_W
7°
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81

82

TURNING
TORNITURA

Index - POSITIVE INSERTS | Indice - INSERTI POSITIVI

Ø 16 - 20
ENH. E_SVUCR/L 93°

50° 
max SCARBIDE VC_T

7°

VC_W

METALLO DURO

7°
Right-hand shown

A

f

l1 H

Ød
g6

A

A
95°

ØDmin

SEZ. A-A

ENH. A_SVOCR/L 140°
Ø 12 - 25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

BA

A

B

48° max

48° max

f

l1

SEZ. A-A

Ød
g7

52°

H

A
93°

ØDmin

140°
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,2ENK . CCMT 060202 . OKPM35 . N4025

P

M

K

M2.1
100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

ENK.CCMT

l
r 7°

d1

s
d

80°

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

0,4ENK . CCMT 09T304 . OKPM45 . N3025
0,8ENK . CCMT 09T308 . OKPM45 . N3025 P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

9,70 9,52 3,97 4,40

7,40
0,8ENK . CCMT 09T308 . OKPM35 . N4025 8,70

8,70
8,70

0,8ENK . CCMT 120408 . OKPM45 . N3125 11,80

ap (mm)

fn (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

8,0

16,0

2,0

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,6ENK . CCMT 060204 . OKPM45 . N4025
0,4ENK . CCMT 09T304 . OKPM45 . N4025 P

M

K

M2.1
100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,8ENK . CCMT 09T308 . OKPM45 . N4025

7,40
8,70
8,70

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,4ENK . CCMT 09T304 . AKMP35 . N4025
0,8ENK . CCMT 09T308 . AKMP35 . N4025 P

M

K

M2.1
100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,4ENK . CCMT 060204 . AKPM45 . N4025
0,4ENK . CCMT 09T304 . AKPM45 . N4025
0,8ENK . CCMT 09T308 . AKPM45 . N4025

8,70
8,70

0,8ENK . CCMT 120408 . AKPM45 . N4025 11,20

8,70
8,70

7,40

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . CCMT 060204 . AKMP35 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

7,40
0,4ENK . CCMT 09T304 . AKMP35 . N3015

0,8ENK . CCMT 09T308 . AKMP35 . N3015
8,70

8,70

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

09T3

Insert / Inserto l d s d1

CCMT
1204 12,90 12,70 4,76 5,16

6,50 6,35 2,38 2,800602

0,8ENK . CCMT 120408 . OKPM45 . N4025 11,80

0,4ENK . CCMT 09T304 . AKPM45 . N3025
0,8ENK . CCMT 09T308 . AKPM45 . N3025

8,70
8,70

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

1,2ENK . CCMT 120412 . OKPM65 . N3025

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

11,80

P

K
0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)
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Insert / Inserto l d s d1

CCMT
0602
09T3

l
r 7°

d1

s
d

80°

6,50 6,35 2,38 2,80
9,70 9,52 3,97 4,40

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . CCMT 09T304 . AKPM65 . N6015

P

K

K1.1
150 - 400

K1.2
200 - 450

K2.1
200 - 550

P1.1
200 - 340

P2.3
150 - 190

P4.2
160 - 290

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)8,70

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . CCMT 09T304 . AKPM55 . N6015

P

K

K1.1
150 - 400

K1.2
200 - 450

K2.1
200 - 550

P1.1
200 - 340

P2.3
150 - 190

P4.2
160 - 290

0,8ENK . CCMT 09T308 . AKPM55 . N6015

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . CCMT 09T308 . AKPM55 . N6030

P

K

K1.1
120 - 300

K1.2
150 - 320

K2.1
160 - 400

P1.1
120 - 200

P2.3
100 - 150

P4.2
110 - 220

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

8,70
8,70

8,70

ENK.CCMTIndexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,4ENK . CCMT 09T304 . AKPM45 . N8010

M

S

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240

0,8ENK . CCMT 09T308 . AKPM45 . N8010

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)9,30
9,30
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CC_T
CC_W

Turning tools for inserts
Utensili di tornitura per inserti

ENH.SCLCR/L
ENH.A_SCLCR/L

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

8 8 60 8 10 10
1 0602

76,00
10 10 70 10 12 10 76,00

ENH. SCLCR/L 0808 D 06
ENH. SCLCR/L 1010 E 06

12 12 80 12ENH. SCLCR/L 1212 F 09 16 15 2 09T3 76,00

16 16 100 16 20 15
3 09T3

83,00
20 20 125 20 25 17 86,00
25 25 150 25 32 18 93,00

16 16 100 16

ENH. SCLCR/L 1616 H 09
ENH. SCLCR/L 2020 K 09
ENH. SCLCR/L 2525 M 09

20 20
4 1204

83,00
20 20 125 20 25 20 86,00
25 25 150 25 32 20 93,00

ENH. SCLCR/L 1616 H 12
ENH. SCLCR/L 2020 K 12
ENH. SCLCR/L 2525 M 12

A

B

D

C

Nm

A B C E

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2 3,8÷5,0

A -W.TF.IP08
- - SP -IV.M040.085.IP15

3
A -W.TF.IP15

SP -BH.M050.M035.070.B0353,0÷3,5 SP -CS.CC09 SP -IV.M035.110.IP15
4

A -W.TF.IP15
4,0÷5,0 SP -CS.CC12 SP -BH.M060.M045.090.B045 SP -IV.M045.130.IP20 A -W.TF.IP20

7°

7°

ENH. SCLCR/L 95°
  8x8 - 25x25

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l1

l2

b

95°

95°
h1

h

 R
L art. D min d l1 f H €

10 8 80 5ENH. A08F SCLCR/L 06 7,6 1 0602 107,00

12 10 100ENH. A10H SCLCR/L 06 7 9,5
2 0602

107,00
16 12 125 9ENH. A12K SCLCR/L 06 11,5 107,00

20 16 150 11ENH. A16M SCLCR/L 09 15,25
3 09T3

118,00
25 20 180 13ENH. A20Q SCLCR/L 09 19,0 125,00

32 25 200ENH. A25R SCLCR/L 09 17 24,0 4 09T3 147,00

32 25 200 17ENH. A25R SCLCR/L 12 24,0 5 1204 147,00

40 32 250 22ENH. A32S SCLCR/L 12 31,0
6 1204

187,00
50 40 300 27ENH. A40T SCLCR/L 12 38,5 245,00

7°

7°

ENH. A_SCLCR/L 95°
Ø 8 - 40

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l2
l1

ØB

95°

95° H
ød

g6

SEZ. A-A

ØDmin

A

B

C

D

Nm

A B C D

1 1,0÷1,2 - - SP -IV.M025.055.IP07 A-W.TFIP07
2 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
3

A -W.TF.IP08
3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.085.IP15

4
A -W.TF.IP15

3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.110.IP15
5

A -W.TF.IP15
4,0÷5,0 - - SP -IV.M045.100.TX20

6
A -W.TF.TX20

4,0÷5,0 SP -CS.CC12 SP -BH.M060.M045.090.B045 SP -IV.M045.130.IP20 A -W.TF.IP20
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

CC_T
CC_W
CC__0602

ENH.A_SCLCR/L
ENH.E_SCLCR/L

A

B

 R
L art. D

min d d3 l1 f H l2 €

8,5 8 6 100ENH. A0608H SCLCR/L 06 4,0 7 20

1 0602

89,00
10,5 10 8 110ENH. A0810J SCLCR/L 06 6,0 9 26 89,00
12,5 12 10ENH. A1012K SCLCR/L 06 125 7,0 11 32 89,00
15,5 16 12 150ENH. A1216M SCLCR/L 06 9,0 15 40 96,00

7°

7°

ENH. A_SCLCR/L 95°
Ø 8 - 16

SCC_T

CC_WRight-hand shown

f

l2
l1

ØB

95°

95° H
ød

g6

SEZ. A-A

ØDmin

 R
L art. D min d l1 f H €

ENH . E08K 11SCLCR/L 06 8 125 5 7,6 1 0602 184,00

ENH . E10K 13SCLCR/L 06 10 125 7 9,5
2 0602

216,00
ENH . E12M 16SCLCR/L 06 12 150 9 11,5 240,00

ENH . E16R 20SCLCR/L 09 16 200 11 15,25
3 09T3

392,00
ENH . E20S SCLCR/L 09 25 20 250 13 19,0 617,00

ENH . E25T 32SCLCR/L 09 25 300 17 24,0 4 09T3 971,00

7°

7°

95°ENH. E_SCLCR/L
Ø 8 - 25

S
CARBIDE

CC_T

CC_W

METALLO DURO

Right-hand shown

Hl1

SEZ. A-A

95°

95°
ØDmin

f

ød
g7

A

A

Nm

A B

1 1,0÷1,2 SP -IV.M025.055.IP07 A-W.TFIP07
2 1,1÷1,3 SP -IV.M025.063.IP08
3

A -W.TF.IP08
3,8÷5,0 SP -IV.M040.085.IP15

4 3,8÷5,0
A -W.TF.IP15

SP -IV.M040.110.IP15 A -W.TF.IP15
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,4

ENK . DCMT 070204 . AKMP35 . N4025

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,2ENK . DCMT 11T302 . AKPM65 . N4025

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

ENK.DCMT

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

l

d1

r 7°

s

d

55°

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM45 . N3025
0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM45 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM65 . N4025
0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM65 . N4025

0,4ENK . DCMT 11T304 . OKPM45 . N3025
0,8ENK . DCMT 11T308 . OKPM45 . N3025 9,60

9,60

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

9,60
9,60

0,2

ENK . DCMT 11T302 . OKMP35 . N4025

7,20

9,60
9,60
9,60

9,60

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,2ENK . DCMT 11T302 . AKMP35 . N3015
P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

9,60
0,4ENK . DCMT 11T304 . AKMP35 . N3015
0,8ENK . DCMT 11T308 . AKMP35 . N3015

9,60
9,60

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)0,2ENK . DCMT 11T302 . OKMP35 . N3015 9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,2ENK . DCMT 11T302 . OKPM45 . N3015
0,4ENK . DCMT 11T304 . OKPM45 . N3015 P

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

9,60
9,60

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM45 . N3015 9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,4
ENK . DCMT 11T308 . OKPM45 . N4025
ENK . DCMT 11T304 . OKPM45 . N4025

0,8
9,60
9,60

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

Insert / Inserto l d s d1

DCMT
0702
11T3

7,80 6,35 2,38 2,80
11,60 9,52 3,97 4,40

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM45 . N4025 9,60

0,2ENK . DCMT 11T302 . AKPM45 . N4025 9,60

0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM45 . N4025 9,60
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Insert / Inserto l d s d1

DCMT 11T3 11,60 9,52 3,97 4,40

l

d1

r 7°

s

d

55°

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM65 . N6020

P

K

K1.1
150 - 400

K1.2
200 - 450

K2.1
200 - 550

P1.1
200 - 340

P2.3
150 - 190

P4.2
160 - 290

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM45 . N8010

M

S

0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM45 . N8010

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)10,70
10,70

9,60

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM65 . N6015

P

K

K1.1
180 - 400

K1.2
200 - 420

K2.1
250 - 600

P1.1
180 - 300

P2.3
150 - 220

P4.2
170 - 320

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

P

K

K1.1
120 - 300

K1.2
150 - 320

K2.1
160 - 400

P1.1
120 - 200

P2.3
100 - 150

P4.2
110 - 220

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM55 . N6030
0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM55 . N6030 9,60

9,60

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . DCMT 11T304 . AKPM55 . N6025
0,8ENK . DCMT 11T308 . AKPM55 . N6025 P

K

K1.1
150 - 350

K1.2
180 - 380

K2.1
200 - 450

P1.1
150 - 250

P2.3
120 - 200

P4.2
130 - 280

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

9,60
9,60

ENK.DCMTIndexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)   S K N

ENK. DCGT 11T302 . LON515 .NU6015 11,60 0,2 ap (mm)

fn (mm)
0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

16,0

2,0

ENK. DCGT 11T304 . LON515 .NU6015 11,60 0,4

S

K

N

N1.1/N1.5
100 - 800

N2.1/N2.4
100 - 300

N4.3
100 - 950

S1.1/S1.3
60 - 120

S2.2
20 - 35

S2.3
15 - 40

K1.1
120 - 160

K1.2
130 - 170

K2.1
140 - 200

ENK. DCGT 11T308 . LON515 .NU6015 11,60 0,8
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DC_T
DC_W

External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

ENH.SDJCR/L
ENH.SDHCR/L
ENH.SDNCN

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

8 8 70 8 10 14
0702 1

76,00
10 10 70 10 12 14 76,00
12 12 80 12 16 14 76,00

12 12 80 12

ENH. SDJCR/L 0808 D 07
ENH. SDJCR/L 1010 E 07
ENH. SDJCR/L 1212 F 07

16ENH. SDJCR/L 1212 F 11 21 11T3 2 76,00

16 16 100 16 20 22
11T3 3

83,00
20 20 125 20 25 23 86,00
25 25 150 25 32 27 93,00

ENH. SDJCR/L 1616 H 11
ENH. SDJCR/L 2020 K 11
ENH. SDJCR/L 2525 M 11

D

A

B

C

Nm

A B C E

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2 3,8÷5,0

A -W.TF.IP08
- - SP -IV.M040.085.IP15

3
A -W.TF.IP15

3,0÷3,5 SP -CS.DC11 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

 R L art. h f l2b l1 h1 €

10 10 70 10 12 10
1 0702

76,00
12 12 80 12 16 12 76,00

ENH. SDHCR/L 1010 E 07
ENH. SDHCR/L 1212 F 07

16 16 100 16 20 19
3 11T3

83,00
20 20 125 20 25 18 86,00
25 25 150 25 32 20 93,00

ENH. SDHCR/L 1616 H 11
ENH. SDHCR/L 2020 K 11
ENH. SDHCR/L 2525 M 11

 art. h b l1 h1 f l2 €

8 8 70 8 10 14
1 0702

76,00
10 10 70 10 12 14 76,00
12 12 80 12 16 14 76,00

12 12 80

ENH. SDNCN 0808 D 07
ENH. SDNCN 1010 E 07
ENH. SDNCN 1212 F 07

12 16ENH. SDNCN 1212 F 11 21 2 11T3 76,00

16 16 100 16 20 22
3 11T3

83,00
20 20 125 20 25 23 86,00
25 25 150 25 32 27 93,00

ENH. SDNCN 1616 H 11
ENH. SDNCN 2020 K 11
ENH. SDNCN 2525 M 11

93°ENH. SDJCR/L
  08X08 - 25X25

30°max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

93°

f

l2

b

h1

h

32°

ENH. SDHCR/L 107,5°
  10x10 - 25x25

15°max
15°

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

l1

l2

b

107.5° 17.5°

h1

h

63°ENH. SDNCN
  08x08 - 25x25

60°
max

60°
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l2

l1

f

b

h1

h

62.5°62.5°
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

DC_T
DC_W

ENH.A_SDUCR/L
ENH.E_SDUCR/L

 R
L art. D min fd l1 H €

13 10 100ENH. A10H SDUCR/L 07 8 9,5

1 0702

107,10
16 12 125ENH. A12K SDUCR/L 07 9 11,5 107,10
20 16 150ENH. A16M SDUCR/L 07 11 15,25 118,00
25 20 180ENH. A20Q SDUCR/L 07 13 19,0 125,00

25 20 180 13ENH. A20Q SDUCR/L 11 19,0 2 11T3 125,00

32 25 200ENH. A25R SDUCR/L 11 17 24,0 3 11T3 147,00

40 32 250 22ENH. A32S SDUCR/L 11 31,0
4 11T3

187,00
49 40 300 27ENH. A40T SDUCR/L 11 38,5 245,00

 R
L art. D min d l1 f H €

12 10 125 7ENH. E10K SDUCR/L 07 9,5
1 0702

216,00
16 12 150ENH.E12M SDUCR/L 07 9 11,5 240,00
20 16 200 11ENH. E16R SDUCR/L 07 15,25 392,00

25 20 250ENH. E20S SDUCR/L 11 13 19,0 2 11T3 616,00

E

F

D

A

B

C

Nm

E F

1 1,1÷1,3 SP -IV.M025.063.IP08
2

A -W.TF.IP08
3,8÷5,0 SP -IV.M040.085.IP15 A -W.TF.IP15

Nm

A B C D

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2

A -W.TF.IP08
3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.085.IP15

3
A -W.TF.IP15

3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.110.IP15
4 3,0÷3,5

A -W.TF.IP15
SP -CS.DC11 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

ENH. A_SDUCR/L 93°
Ø 10 - 40

30° max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

Ød
g6

H

93°

32°

A

A
l1

ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

Ø 10 - 20
ENH. E_SDUCR/L 93°

30° max

S
CARBIDE

DC_TMETALLO DURO

DC_WRight-hand shown

f

Ød
g7

H

93°

32°

A

A
l1

ØDmin

SEZ. A-A
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

DC_T
DC_W

ENH.A_SDNCR/L 
ENH.A_SDXCR/L

 R
L art. D 

min d a l1 f H l2 €

20 16 6 150ENH. A16M SDNCR/L 07 11 15,25 14 1 0702 125,00

25 20 9 180ENH. A20Q SDNCR/L 11 15 19,0 21 2 11T3 139,00

32 25 9ENH. A25R SDNCR/L 11 200 17 24,0 22 3 11T3 162,00

 R
L art. D 

min d a l1 f H l2 €

16 12 5,0ENH. A12K SDXCR/L 07 125 11 11,5 25
1 0702

118,00
20 16 5,0ENH. A16M SDXCR/L 07 150 13 15,25 35 125,00

25 20 6,5ENH. A20Q SDXCR/L 11 180 16,5 19,0 40
2 11T3

139,00
32 25 6,5 200ENH. A25R SDXCR/L 11 19 24,0 50 162,00

A

B

Nm

A B

1 1,1÷1,3 SP -IV.M025.063.IP08
2

A -W.TF.IP08
3,8÷5,0 SP -IV.M040.085.IP15

3
A -W.TF.IP15

3,8÷5,0 SP -IV.M040.110.IP15 A -W.TF.IP15

ENH. A_SDNCR/L 63°
Ø 16 - 25

60° 
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

ødg6
H

l1

A

f 62,5°
62,5°

A

ØDmin
a

SEZ. A-A

ENH. A_SDXCR/L 93°
Ø 12 - 25

30° 
max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

Al2

f
a

H

Ød

SEZ. A-A

g6

93°
32° A

ØDmin
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

DC_T
DC_W

ENH.A_SDQCR/L
ENH.E_SDQCR/L

 R
L art. D min d l1 f H €

12,5 10 100ENH. A0810H SDQCR/L 07 7 9
1 0702

89,00
15,5 12 125ENH. A1012K SDQCR/L 07 9 11 89,00
19,5 16 150 11ENH. A1216M SDQCR/L 07 15 96,00

16 12 125ENH. A12K SDQCR/L 07 9 11,5
2 0702

107,00
20 16 150 11ENH. A16M SDQCR/L 07 15,25 118,00
25 20 180ENH. A20Q SDQCR/L 07 13 19,0 125,00

25 20 180ENH. A20Q SDQCR/L 11 13 19,0 3 11T3 125,00

32 25 200 17ENH. A25R SDQCR/L 11 24,0 4 11T3 147,00

40 32 250ENH. A32S SDQCR/L 11 22 31,0 5 11T3 187,00

 R
L art. D min d l1 f H €

12 10 125ENH. E10K SDQCR/L 07 7 9,0
1 0702

 216,00
16 12 150 9ENH.E12M SDQCR/L 07 11,0  240,00
19 16 200ENH. E16R SDQCR/L 07 11 15,0  392,00 

23 20 250ENH. E20S SDQCR/L 11 13 18,0 2 11T3  617,00 

D

A

B

C

Nm

A B C D

1 1,0÷1,2 - - SP -IV.M025.055.IP07
2

A -W.TF.IP07
1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08

3 3,8÷5,0
A -W.TF.IP08

- - SP -IV.M040.085.IP15
4

A -W.TF.IP15
3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.110.IP15

5
A -W.TF.IP15

3,0÷3,5 SP -CS.DC11 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

A

B

Nm

A B

1 1,1÷1,3 SP -IV.M025.063.IP08
2 3,8÷5,0

A -W.TF.IP08
SP -IV.M040.110.IP15 A -W.TF.IP15

Ø 10 - 32
ENH. A_SDQCR/L 107,5°

15° 
max

15° max

SDC_T

DC_WRight-hand shown

7°

7°

f

l1

a

107.5°

l2
H

17.5°

ød
g6

ØDmin

SEZ. A-A

7°

7°

Ø 10 - 20
ENH. E_SDQCR/L 93°

30° max

S
CARBIDE

DC_T

DC_W

METALLO DURO

Right-hand shown

H
l1

Ød

SEZ. A-A

g7

107.5°

17.5°

f

A

A

ØDmin
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,4ENK . SCMT 09T304 . AKMP35 . N4025

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

ENK.SCMT

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,8ENK . SCMT 09T308 . AKMP35 . N4025

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,4ENK . SCMT 09T304 . AKPM45 . N8010

M

S

l r

7°

s

d1

d 90° Insert / Inserto l d s d1

SCMT 09T3 9,70 9,52 3,97 4,40

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

8,50
8,50

9,70

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240
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Turning tools for inserts
Utensili di tornitura per inserti

SCGT
SCMT

ENH.SSSCR/L
ENH.A_SSKCR/L

 R
L art. D min d l1 f H €

20 16 150ENH. A16M SSKCR/L 09 11 15,25
1 09T3

118,00
25 20 180 13ENH. A20Q SSKCR/L 09 19,0 132,00

32 25 200ENH. A25R SSKCR/L 12 17 24,0 2 1204 162,00

A

B

Nm

A B

1 3,0÷3,5 SP -IV.M040.085.IP15
2

A -W.TF.IP15
4,0÷5,0 SP -IV.M045.100.TX20 A -W.TF.IP20

ENH. A_SSKCR/L 75°
Ø 16 - 25

SSC_T

SC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

Ød
g6

H

f

SEZ. A-A

75°

A

A

ØDmin

 R L
art. h b l1 h1 f l2

.
€

12 12 80 12ENH. SSSCR/L 1212 F 09 16 19 1 09T3 76,00

16 16 100 16 20 22
2 09T3

83,00
20 20 125 20 25 23 86,00

ENH. SSSCR/L 1616 H 09
ENH. SSSCR/L 2020 K 09

16 16 100 16 20 22
3 1204

83,00
20 20 125 20 25 23 86,00
25 25 150 25 32 27 93,00

ENH. SSSCR/L 1616 H 12
ENH. SSSCR/L 2020 K 12
ENH. SSSCR/L 2525 M 12

A

B

C

Nm

A B C D

1 3,8÷5,0 - - SP -IV.M040.085.IP15
2

A -W.TF.IP15
3,0÷3,5 SP -CS.CC09 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15

3
A -W.TF.IP15

4,0÷5,0 SP -CS.CC12 SP -BH.M060.M045.090.B045 SP -IV.M045.130.IP20 A -W.TF.IP20

ENH. SSSCR/L 45°
  12x12 - 25x25

SSC_T

SC_WRight-hand shown

7°

7°

l2

l1

f

b

45° 45°

h1

h
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,4ENK . TCMT 110204 . AKPM45 . N4025
0,4ENK . TCMT 16T304 . AKPM45 . N4025

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 2000,8ENK . TCMT 16T308 . AKPM45 . N4025

ENK.TCMT

Insert / Inserto l d s d1

TCMT
1102
16T3

11,00 6,35 2,38 2,80
16,50 9,52 3,97 4,40

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,4ENK . TCMT 110204 . AKPM45 . N8010

M

S

0,4ENK . TCMT 16T304 . AKPM45 . N8010

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

0,4ENK . TCMT 16T304 . AKPM45 . N3025
0,8ENK . TCMT 16T308 . AKPM45 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

l

r 7°

d1

s

d

60°

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

0,2ENK . TCMT 110202 . AKMP35 . N4025

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)8,50

0,4ENK . TCMT 110204 . OKPM45 . N4025
0,4ENK . TCMT 16T304 . OKPM45 . N4025

8,50
9,80

0,8ENK . TCMT 16T308 . OKPM45 . N4025 9,80

0,4ENK . TCMT 16T304 . OKPM45 . N3025
0,8ENK . TCMT 16T308 . OKPM45 . N3025

9,80
9,80

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . TCMT 110204 . OKPM45 . N3015

P

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

8,50

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

9,70
10,70

9,80
9,80

8,50

9,80
9,80

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240
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TC_T
TC_W

External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

ENH.STGCR/L
ENH.STFCR/L

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

8 8 60 8 10 10
1 0902

76,00
10 10 70 10 12 10 76,00

ENH.STGCR/L 0808 D 09
ENH.STGCR/L 1010 E 09

12 12 80 12 16 15
2 1102

76,00
16 16 100 16 20 15 83,00

ENH.STGCR/L 1212 F 11
ENH.STGCR/L 1616 H 11

16 16 100 16 20 20
3 16T3

83,00
20 20 125 20 25 20 86,00
25 25 150 25 32 20 93,00

ENH.STGCR/L 1616 H 16
ENH.STGCR/L 2020 K 16
ENH.STGCR/L 2525 M 16

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

8 8 60 8 10 10
1 0902

76,00
10 10 70 10 12 10 76,00

ENH. STFCR/L 0808 D 09
ENH. STFCR/L 1010 E 09

12 12 80 12 16 14
2 1102

76,00
16 16 100 16 20 15 83,00

ENH. STFCR/L 1212 F 11
ENH. STFCR/L 1616 H 11

16 16 100 16 20 20
3 16T3

83,00
20 20 125 20 25 23 86,00
25 25 150 25 32 23 93,00

ENH. STFCR/L 1616 H 16
ENH. STFCR/L 2020 K 16
ENH. STFCR/L 2525 M 16

D

A

B

C

Nm

A B C D

1 0,9÷1,0 - - SP -IV.M022.052.IP07
2

A -W.TF.IP07
1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08

3
A -W.TF.IP08

3,0÷3,5 SP -CS.TC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

ENH. STGCR/L 90°
  08X08 - 25X25

STC_T

TC_WRight-hand shown

7°

7°

l2 90°

f

l1

b h

h1

ENH. STFCR/L 90°
  08x08 - 25X25

STC_T

TC_WRight-hand shown

7°

7°

l2

f
90°

l1

b

h1

h
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

TC_T
TC_W

ENH.A_STUCR/L
ENH.A_STFCR/L

Nm

A B C D

1 0,9÷1,0 - - SP -IV.M022.052.IP07
2

A -W.TF.IP08
1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08

3 3,8÷5,0
A -W.TF.IP08

- - SP -IV.M040.085.IP15
4 3,8÷5,0

A -W.TF.IP15
- - SP -IV.M040.110.IP15

5
A -W.TF.IP15

3,0÷3,5 SP -CS.TC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

 R
L art. D min d l1 f H €

16 12 125ENH. A12K STUCR/L 11 9 11,5 2 1102 107,00

20 16 150 11ENH. A16M STUCR/L 16 15,25 3 16T3 118,00

25 20 180ENH. A20Q STUCR/L 16 13 19,0
4 16T3

125,00
32 25 200 17ENH. A25R STUCR/L 16 24,0 147,00

40 32 250ENH. A32S STUCR/L 16 22 31,0 5 16T3 187,00

 R
L art. D min d l1 f H €

12 10 100 7ENH. A10H STFCR/L 09 9,5 1 0902 107,00

12 10 100 7ENH. A10H STFCR/L 11 9,5
2 1102

107,00
16 12 125ENH. A12K STFCR/L 11 9 11,5 107,00
20 16 150 11ENH. A16M STFCR/L 11 15,25 118,00

20 16 150 11ENH. A16M STFCR/L 16 15,25 3 16T3 118,00

25 20 180 13ENH. A20Q STFCR/L 16 19,0
4 16T3

125,00
32 25 200 17ENH. A25R STFCR/L 16 24,0 147,00

40 32 250 22ENH. A32S STFCR/L 16 31,0
5 16T3

187,00
50 40 300 27ENH. A40T STFCR/L 16 38,5 245,00

A

B

C

D

Ø 12 - 32
ENH. A_STUCR/L 93°

STC_T

TC_WRight-hand shown

7°

7°

l1
H

Ød
g6

A

A

SEZ. A-A

f
93° ØDmin

ENH. A_STFCR/L 90°
Ø 10 - 40

STC_T

TC_WRight-hand shown

7°

7°

l1

Ød
g6H

f

A

A

90° ØDmin

SEZ. A-A
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

TC_T
TC_W

ENH.E_STFCR/L

Nm

A B C D

1 0,9÷1,0 - - SP -IV.M022.052.IP07
2 1,1÷1,3

A -W.TF.IP08
- - SP -IV.M025.063.IP08

3 3,8÷5,0
A -W.TF.IP08

- - SP -IV.M040.110.IP15 A -W.TF.IP15

 R
L art. D min d l1 f H €

13 10 150 7ENH.E10M STFCR/L 09 9,5 1 0902 216,00

16 12 180ENH. E12Q STFCR/L 11 9 11,5
2 1102

240,00
20 16 200ENH. E16R STFCR/L 11 11 15,25 392,00

25 20 250 13ENH. E20S STFCR/L 16 19,0 3 16T3 617,00

A

B

C

D

7°

7°

ENH. E_STFCR/L 90°
Ø 10 - 20

S
CARBIDE

TC_TMETALLO DURO

TC_WRight-hand shown

l1

Ød
g7H

f

A

A

90° ØDmin

SEZ. A-A
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.VBMT

Insert / Inserto l d s d1

VBMT 1604 16,50 9,52 4,60 4,40

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,4
ENK . VBMT 160408 . AKPM45 . N4025
ENK . VBMT 160404 . AKPM45 . N4025

0,8
0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,8ENK . VBMT 160408 . AKMP35 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

art. € ap/fr geometry toughness Vt (m/min)  M S

0,4ENK . VBMT 160404 . AKPM45 . N8010

M

S

0,8ENK . VBMT 160408 . AKPM45 . N8010

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

0,4ENK . VBMT 160404 . AKPM45 . N3025
0,8ENK . VBMT 160408 . AKPM45 . N3025

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

13,20
13,20

13,20
13,20

13,20

14,70
14,70

l

r

35°

d

0,4ENK . VBMT 160404 . OKPM45 . N3025
0,8ENK . VBMT 160408 . OKPM45 . N3025 13,20

13,20

0,4
ENK . VBMT 160408 . OKPM45 . N4025
ENK . VBMT 160404 . OKPM45 . N4025

0,813,20
13,20

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,4ENK . VBMT 160404 . AKPM45 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

13,20

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

S1.1/S1.3
70 - 150

S2.2
35 - 100

S2.3
30 - 70

M2.1
100 - 250

M1.3
60 - 150

M1.2
90 - 240

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

d1

5°

s
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Turning tools for inserts
Utensili di tornitura per inserti

VB_T
VB_W

ENH.SVJBR/L
ENH.SVVBN
ENH.A_SVQBR/L

 R L art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 20 30

1 1604

100,00
20 20 125 20 25 30 111,00
25 25 150 25 32 33 125,00
32 25 170 32 32 33 152,00

ENH. SVJBR/L 1616 H 16
ENH. SVJBR/L 2020 K 16
ENH. SVJBR/L 2525 M 16
ENH. SVJBR/L 3225 P 16

 art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 10 34
1 1604

111,00
25 25 150 25 12,5 42 125,00
32 25 170 32 12,5 42 152,00

ENH. SVVBN 2020 K 16
ENH. SVVBN 2525 M 16
ENH. SVVBN 3225 P 16

Nm

A B C D

1 3,0÷3,5 SP -CS.VC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

D

A
B

C

ENH. SVJBR/L 93°
  16x16 - 32x25

50°max
SVB_T

5°

VB_W
5°

Right-hand shown

93°
l2

l1

f

b

h1

h

52°

72,5°ENH. SVVBN
  20x20 - 32x25

70°
max

70°
max

SVB_T
5°

VB_W
5°

72.5°
l2

l1

b

f h1

h

72.5°

Nm

A B C D

1 3,0÷3,5 - - SP -IV.M035.086.IP15
2

A -W.TF.IP15
3,0÷3,5 SP -CS.VC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

A

B

C

D

Ø 25 - 40
ENH. A_SVQBR/L 107,5°

35° 
max

15° max

SVB_T
7°

VB_W
7°

Right-hand shown

 R
L art. D min d l1 f H €

32 25 200 17ENH. A25R SVQBR/L 16 24,0 1 1604 191,00

40 32 250 22ENH. A32S SVQBR/L 16 31,0
2 1604

229,00
50 40 300 27ENH. A40T SVQBR/L 16 38,5 276,00

f

l1

Ød
g6

H

37.5°

107.5°

A

A

ØDmin

SEZ. A-A
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Indexable inserts for turning tools
Inserti per utensili di tornitura 

ENK.VCMT

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,4
ENK . VCMT 160408 . OKPM45 . N4025
ENK . VCMT 160404 . OKPM45 . N4025

0,8

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

0,2ENK . VCMT 110302 . OKMP35 . N3015

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

13,20
13,20

11,30

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

P

M

K

P1.1
220 - 400

P2.3
200 - 320

P4.2
180 - 320

K1.1
140 - 370

K1.2
190 - 430

K2.1
180 - 520

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)

Insert / Inserto l d s d1

VCMT
1103 11,10 6,35 3,18 2,90
1604 16,50 9,52 4,60 4,40

l

r

35°

d

0,4ENK . VCMT 160404 . OKPM45 . N3015 13,20
0,8ENK . VCMT 160408 . OKPM45 . N3015 13,20

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

P

M
M2.1

100 - 250

M1.3
40 - 160

M1.2
120 - 250

P1.1
130 - 250

P2.3
60 - 180

P4.2
160 - 200

0,2ENK . VCMT 110302 . OKMP35 . N4025 11,30

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

d1

7°

s

0,4ENK . VCMT 160404 . AKPM45 . N3015 13,20

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M K

P

M

K

P1.1
170 - 240

P2.3
100 - 190

P4.2
130 - 210

M2.1
100 - 210

M1.3
70 - 100

M1.2
130 - 220

K1.1
130 - 210

K1.2
120 - 240

K2.1
150 - 250

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8
fn 

1,6

16,0

2,0
(mm)

ap (mm)0,4ENK . VCMT 160404 . AKPM45 . N3025
0,8ENK . VCMT 160408 . AKPM45 . N3025 13,20

13,20

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)   S K N

ENK. VCGT 110302 .OKNS 15.NU6015 11,30 0,2 ap (mm)

fn (mm)
0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

16,0

2,0

S

K

N

N1.1/N1.5
100 - 800

N2.1/N2.4
100 - 300

N4.3
100 - 950

S1.1/S1.3
60 - 120

S2.2
20 - 35

S2.3
15 - 40

K1.1
120 - 160

K1.2
130 - 170

K2.1
140 - 200

ENK. VCGT 160404 .LONS 15.NU6015 13,20 0,4
ENK. VCGT 160408 .LONS 15.NU6015 13,20 0,8
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

VC_T
VC_W

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

12 12 80 12 16 21

1 1103

93,00
16 16 100 16 20 24 93,00
20 20 125 20 25 23 100,00
25 25 150 25 32 27 111,00

20 20 125 20 25 30

2 1604

100,00

ENH . SVJCR/L 1212 F 11
ENH . SVJCR/L 1616 H 11
ENH . SVJCR/L 2020 K 11
ENH . SVJCR/L 2525 M 11

25 25 150 25 32 33 111,00
32 25 170 32 32 33 139,00
32 25 170 32 32 33 152,00

ENH . SVJCR/L 2020 K 16
ENH . SVJCR/L 2525 M 16
ENH . SVJCR/L 3225 P 16
ENH . SVJBR/L 3225 P 16

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 20 15
1 1103

93,00
20 20 125 20 25 18 100,00
25 25 150 25 32 25 111,00

20 20 125

ENH .SVHCR/L 1616 H 11
ENH .SVHCR/L 2020 K 11
ENH .SVHCR/L 2525 M 11

20 25 17
2 1604

111,00
25 25 150 25 32 23 125,00
32 25 170 32 32 23 152,00

ENH .SVHCR/L 2020 K 16
ENH .SVHCR/L 2525 M 16
ENH .SVHCR/L 3225 P 16

 art. h b l1 h1 f l2 €

16 16 100 16 8 26
1 1103

83,00
20 20 125 20 10 32 86,00
25 25 150 25 12,5 40 93,00

20 20 125

ENH . SVVCN 1616 H 11
ENH . SVVCN 2020 K 11
ENH . SVVCN 2525 M 11

20 10 34
2 1604

100,00
25 25 150 25 12,5 42 111,00
32 25 170 32 12,5 42 139,00

ENH . SVVCN 2020 K 16
ENH . SVVCN 2525 M 16
ENH . SVVCN 3225 P 16

 R L
art. h b l1 h1 f l2 €

20 20 125 20 25 25 1 1103 111,20
25 25 150 25 32 25 125,90

ENH . SVXCR/L 2020 K 16
ENH . SVXCR/L 2525 M 16

Nm

A B C D

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2

A -W.TF.IP08
3,0÷3,5 SP -CS.VC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

D

A
B

C

93°ENH. SVJCR/L

50°max

  12x12 - 32x25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

93°
l2

l1

f

b

h1

h

52°

ENH. SVHCR/L 107,5°

15°max
15°

S

  16x16 - 32x25

VC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

107.5°

f

l2

l1

b

h1

h

37.5°

ENH. SVXCR/L 113°

30°
max

20°
max S

  20x20 - 25x25

VC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

l1

b

h1

h

l232°

f

113°

ENH. SVVCN 72,5°

70°
max

70°
max

  16x16 - 32x25

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

72.5°
l2

l1

b

f h1

h

72.5°

ENH.SVJCR/L
ENH.SVHCR/L
ENH.SVXCR/L
ENH.SVVCN
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External turning tools for inserts
Utensili di tornitura esterna per inserti

VC_T
VC_W

Nm

A B C D

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2 3,0÷3,5

A -W.TF.IP08
- - SP -IV.M035.086.IP15

3 3,0÷3,5
A -W.TF.IP15

SP -CS.VC16 SP -BH.M050.M035.070.B035 SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

A

B

C

D

 R
L art. D min d l1 f H €

21 16 150 12ENH . A16M SVUCR/L 11 15,25 1 1103 122,50
25 20 180ENH . A20Q SVUCR/L 11 13 19,0 150,60

32 25 200 17ENH . A25R SVUCR/L 16 24,0 2 1604 177,60

40 32 250ENH . A32S SVUCR/L 16 22 31,0 3 1604 213,50
50 40 300ENH . A40T SVUCR/L 16 27 38,5 257,00

 R
L art. D min d l1 f H €

20 16 150 11ENH . A16M SVQCR/L 11 15,25
1 1103

122,50
25 20 180ENH . A20Q SVQCR/L 11 13 19,0 150,60

32 25 200 17ENH . A25R SVQCR/L 16 24,0 2 1604 177,60

40 32 250 22ENH . A32S SVQCR/L 16 31,0
3 1604

213,50
50 40 300 27ENH . A40T SVQCR/L 16 38,5 257,00

 R
L art. D min d l1 f H €

20 16 150ENH . A16M SVXCR/L 11 11 15,25
1 1103

122,50
25 20 180ENH . A20Q SVXCR/L 11 13 19,0 150,60

32 25 200ENH . A25R SVXCR/L 16 17 24,0 2 1604 177,60

Ø 16 - 40
ENH. A_SVUCR/L 93°

50° 
max SVC_T

7°

VC_W
7°

Right-hand shown

f

l1

SEZ. A-A

Ød
g6

52°

H

A

A
93°

ØDmin

Ø 16 - 40
ENH. A_SVQCR/L 107,5°

35° 
max

15° max

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

f

l1

Ød
g6

H

37.5°

107.5°

A

SEZ. A-A

A

ØDmin

Ø 16 - 25
ENH. A_SVXCR/L 113°

30° 
max

20° max

SVC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

ød
g6

H
l1

113°

f

32°

A

SEZ. A-A

A

ØDmin

ENH.A_SVUCR/L
ENH.A_SVQCR/L
ENH.A_SVXCR/L
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

VC_T
VC_W

ENH.E_SVUCR/L

Nm

A B C D

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08 A -W.TF.IP08

A

B

C

D

 R
L art. D min d l1 f H €

21 16 200ENH . E16R SVUCR/L 11 11 15,25
1 1103

468,00
25 20 250 13ENH . E20S SVUCR/L 11 19,0 592,00

ENH. E_SVUCR/L 93°
Ø 16 - 20

50° 
max S

CARBIDE

VC_T
7°

VC_W

METALLO DURO

7°
Right-hand shown

f

SEZ. A-A

l1

Ød
g7

52°

H

A

A
93°

ØDmin
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Internal turning tools for inserts
Utensili di tornitura interna per inserti

VC_T
VC_W

ENH.A_SVOCR/L

Nm

A B C D

1 1,1÷1,3 - - SP -IV.M025.063.IP08
2

A -W.TF.IP08
3,0÷3,5 - - SP -IV.M035.110.IP15 A -W.TF.IP15

A

B

C

D

 R
L art. D min d l1 f H €

16 12 125 9ENH . A12K SVOCR/L 11 11,5 1 1102 115,90
20 16 150ENH . A16M SVOCR/L 11 11 15,0 129,10

23ENH . A20Q SVOCR/L 16 2 1604 157,2020 180 12,5 19,0
30ENH . A25R SVOCR/L 16 184,2025 200 16,5 24,0

ap ap

ap ap

ap

X

Machining a workpiece without 
prepared hole.
Lavorazione senza preforo.

Machining a workpiece with prepared 
hole.
Lavorazione con preforo.

Make sure the cutting edge does not 
surpass the X rotation axis.
Fare attenzione che il tagliente non 
superi l’asse di rotazione X.

Cutting depth ap must be lower than 
insert radius.
La profondità di passata ap deve 
essere inferiore al raggio inserto.

ENH. A_SVOCR/L 140°

S

Ø 12 - 25

VC_T
7°

VC_W
7°

Right-hand shown

BA

A

B

f

l1 H

Ød
g6

A

A
95°

140°

ØDmin

SEZ. A-A

48° max

48° max
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Indexable inserts for grooving tools
Inserti per utensili di troncatura 

art. € s geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,0ENK. GPN 2002-02. LOPM5T. N4025

P

M
M2.1

60 - 120

M1.3
30 - 90

M1.2
70 - 120

P1.1
90 - 130

P2.3
50 - 100

P4.2
80 - 120

ENK.GP_

Insert / Inserto l s s1

GPN

2002

3002

16,0 2,0 1,60

21,0 3,0 2,35

art. € s geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P K

P

M

K

P1.1
120 - 220

P2.3
100 - 180

P4.2
90 - 160

K1.1
90 - 150

K1.2
100 - 230

K2.1
110 - 250

2,0ENK. GPN 2002-02. LOPM5T. N3015

K 0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm/rev)

b (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm/rev)

b (mm)

r

18,90

18,90

2502 18,5 2,5 2,00

4002 21,0 4,0 3,30

5002-02-04 26,0 5,0

r
0,2

0,4
0,2

0,4

0,4 4,10
5002 26,0 5,00,8 4,10

3,0ENK. GPN 3002-02. LOPM5T. N4025 18,90
4,0ENK. GPN 4002-02. LOPM5T. N4025 19,80
5,0ENK. GPN 5002-02. LOPM5T. N4025 21,70
5,0ENK. GPN 5002-02-04. LOPM5T. N4025 21,70

4,0ENK. GPN 4002-02. LOPM5T. N3015 19,80
5,0ENK. GPN 5002-02. LOPM5T. N3015 21,70

3,0ENK. GPN 3002-02. LOPM5T. N3015 18,90
2,5ENK. GPN 2502-02. LOPM5T. N3015 18,90

2,5ENK. GPN 2502-02. LOPM5T. N4025 18,90

art. € s geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,0ENK. GPR 2082-02. LOPM3T. N4025

P

M

Insert / Inserto l d s s1

GPR
2082
3082

16,0 - 2,0 1,60
21,0 - 3,0 2,35

3,0ENK. GPR 3082-02. LOPM3T. N4025

K

8°

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm/rev)

b (mm)18,90
18,90

s1

s

ENK.GPN

ENK.GPR

art. € s geometry toughness ap/f Vt (m/min)  P M

2,0ENK. GPL 2082-02. LOPM3T. N4025

P

M
M2.1

70 - 120

M1.3
30 - 90

M1.2
60 - 100

P1.1
100 - 130

P2.3
40 - 100

P4.2
70 - 120

Insert / Inserto l d s s1

GPL
2082
3082

16,0 - 2,0 1,60
21,0 - 3,0 2,35

3,0ENK. GPL 3082-02. LOPM3T. N4025

K 0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm/rev)

b (mm)18,90
18,90

ENK.GPL

I

s

8°

s

s1

I

s1

I

r

r

M2.1
70 - 120

M1.3
30 - 90

M1.2
60 - 100

P1.1
100 - 130

P2.3
40 - 100

P4.2
70 - 120
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Tool holders for grooving inserts
Utensili per inserti di troncatura

GPN ENH.GP_

art. h b l1s
  T
max kg €

12 12 10014,52ENH . GPR/L 1212 . 145 . 020 0,1 133,00
12 12 10016,52,5ENH . GPR/L 1212 . 165 . 025 0,1 117,00

 R
L

GPR/L

l1

b

hh1

f

Tmax

s

f

14,25
14,25

ENH . GPR/L 1212 . 165 . 030 137,0012 12 10016,53 14,25 0,1

h1

12
12
12

Right-hand shown

GPN
GPR/L

16 16 11518,53ENH . GPR/L 1616 . 185 . 030 143,00

20 20 12518,03ENH . GPR/L 2020 . 180 . 030 0,4 149,00

25 25 15018,03ENH . GPR/L 2525 . 180 . 030 0,6 177,00

16,35

20,40

25,40

ENH . GPR/L 2020 . 145 . 020

ENH . GPR/L 2525 . 145 . 020

ENH . GPR/L 2020 . 165 . 025

ENH . GPR/L 2525 . 165 . 025

ENH . GPR/L 2020 . 180 . 040

ENH . GPR/L 2525 . 180 . 040

ENH . GPR/L 3232 . 180 . 040

ENH . GPR/L 2020 . 250 . 040

ENH . GPR/L 2525 . 230 . 050

ENH . GPR/L 3232 . 230 . 050

137,00

137,00

149,00

149,00

157,00

157,00

157,00

157,00

157,00

157,00

20 20
20 20

20 20
20 20

25 25

25 25

25 25

32 32

32 32

25 25

12516,52,5 20,40

12518,04 20,40
12525,04 20,40

15014,52 25,40
15016,52,5 25,40

15023,05 25,40

15018,04 25,40

12514,5 20,402

17023,0 32,40

17018,0 32,40

5

4

0,2
0,4
0,4

0,4
0,4

0,6
0,6

0,6

0,6

0,7

0,7

16

20

25

20
20

20
20

25

25

25

32

32

25
ENH . GPR/L 2020 . 230 . 050 157,0020 20 15023,05 20,40 0,420

ENH . GPR/L 2525 . 250 . 030 157,0025 25 15025,03 25,40 0,625
ENH . GPR/L 2525 . 400 . 030 165,0025 25 15040,03 25,40 0,625

ENH . GPR/L 2525 . 250 . 040 157,0025 25 15025,04 25,40 0,625
ENH . GPR/L 2525 . 400 . 040 165,0025 25 15040,04 25,40 0,625

16 16 10014,52ENH . GPR/L 1616 . 145 . 020 0,2 143,0016,35

ENH . GPR/L 1616 . 165 . 025 137,0016 16 10016,52,5 16,35 0,2

16

16

25 25 15040,05ENH . GPR/L 2525 . 400 . 050 157,0025,40 0,625
ENH . GPR/L 3232 . 180 . 030 157,0032 32 17018,0 32,403 0,732
ENH . GPR/L 3232 . 250 . 030 157,0032 32 17025,0 32,403 0,732
ENH . GPR/L 3232 . 400 . 030 165,0032 32 17040,0 32,403 0,732

ENH . GPR/L 3232 . 250 . 040 157,0032 32 17025,0 32,404 0,732
ENH . GPR/L 3232 . 400 . 040 165,0032 32 17040,0 32,404 0,732

ENH . GPR/L 3232 . 400 . 050 165,0032 32 17040,0 32,405 0,732

16 16 10018,02ENH . GPR/L 1616 . 180 . 020 143,0016,35 0,216
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EVO CODIFICATION FOR CBN TURNING INSERTS | CODIFICA EVO PER INSERTI CBN DI TORNITURA

ENK . CNGM120408 .

EVO CBN TURNING INSERTS 
INSERTI CBN DI TORNITURA EVO ISO CODIFICATION   

CODIFICA ISO

  =  2
2,2 mm lunghezza tagliente

 3    = 3,3 mm cutting length

C40
Rompitruciolo di finitura

C70 = Roughing chipbreaker 
Rompitruciolo di sgrossatura

F50
Piatto

CBN Legenda

3,3 mm lunghezza tagliente

2,2 mm cutting length = Finishing chipbreaker

= Flat  =  4
4,0 mm lunghezza tagliente

 5    = 5,0 mm cutting length
5,0 mm lunghezza tagliente

4,0 mm cutting length

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker,
insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, 
dimensione inserto e geometria wiper.

GEOMETRY - CHIP BREAKER FORM 
GEOMETRIA - FORMA DEL ROMPITRUCIOLO

CBN INSERT’S TOTAL LENGTH
LUNGHEZZA EFFETTIVA l1 INSERTO IN CBN
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Legenda

 2 2 C70 . BC 90 60

Taglienti

    = 1
Tagliente

2 = Cutting edges

   CBN rivestito

BU = CBN uncoated
   CBN non rivestito

          CBN

Taglienti
3 = Cutting edges

      Cutting edge

BC = CBN coated
  Acciaio temprato

90 = Hardened steel
  Grado di elevata durezza

60 = Medium hardness grade
  Grado di media durezza

30 = High hardness grade

90 = High toughness grade
  Grado di elevata tenacità

BASE MATERIAL 
MATERIALE BASE

APPLICATION
APPLICAZIONE

CBN GRADE 
GRADO CBN

CUTTING EDGES
NUMERO DI TAGLIENTI
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evo
Material

Materiale
Toughness

Tenacità
Application

Applicazione

BC9030
 Coated CBN

KCBN rivestito
- CBN rivestito con elevata durezza
  per la lavorazione ad elevata velocità

- High hardness coated CBN for high speed 
  cutting on hardened steel and cast iron with 
  stable cutting conditions

BC9060
K - CBN rivestito per la lavorazione di

  acciaio temprato e ghisa con condizioni stabili.

- CBN coated technology for machining 
  hardened steel and cast iron under unstable condition

BC9090
K

 Coated CBN

CBN rivestito

 Coated CBN

CBN rivestito 

H

H

H
  di taglio di acciaio temprato e ghisa
  in condizioni di taglio stabili.

- CBN rivestito con elevata tenacità per la
  lavorazione di acciaio temprato e ghisa

- Tough CBN coated technology for machining
  hardened steel and cast iron under unstable 
  condition with light interrupted cutting

  con condizioni stabili e con taglio
  leggermente interrotto.

Type
 Tipo

CBN turning inserts application 
Applicazione delle qualità CBN in tornitura

CBN
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Negative inserts | Inserti negativi
evo

Material
Materiale

Machining
Lavorazione Robustezza

Strenght ap/f Application
Applicazione

C40

fn (mm)

C70

Chipbreaker geometry suitable for heavy 
cutting depth and medium interrupted cutting

Geometria con rompitruciolo di sgrossatura
adatta a profondità di taglio elevate e a taglio
mediamente interrotto.

F50
Flat geometry suitable for general application 

Geometria piatta per applicazioni generali. 

K

H

Chipbreaker geometry suitable for 
medium-light cutting depth and finishing

Geometria con rompitruciolo per medie-piccole
profondità di taglio e �nitura. 

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K

H

                 Turning CBN chip breakers application 
               Applicazione dei rompitruciolo CBN di tornitura

CBN

0.15

0.25
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l1

Indexable CBN inserts 
Inserti CBN  

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . CNGM 120404 . 22C40 . BC9090
2,2ENK . CNGM 120408 . 22C40 . BC9090

Insert / Inserto l d s d1

CNGM
120408 12,90 12,70 4,76 5,16

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  K

2,2ENK . CNGM 120408 . 22C70 . BC9090

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

H1.1
160 - 190

H1.2
130 - 150

H1.3
100 - 120

3,3ENK . CNGM 120404 . 23C40 . BC9030

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . CNGM 120404 . 22C40 . BC9060

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

2,2ENK . CNGM 120408 . 22C40 . BC9060

3,3ENK . CNGM 120408 . 23C70 . BC9090
4,0ENK . CNGM 120408 . 24C70 . BC9090
5,0ENK . CNGM 120408 . 25C70 . BC9090

K

H

K

H

K

H

K

H

H

K H

K H

K H

H1.4
80 - 100

K1.2
320 - 480

K1.3
220 - 350

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

l d1

r 0°

sd
80°

120404 12,90 12,70 4,76 5,16

r

0,8
0,4

ENK.CNGM
ENK.CNGA

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

3,3ENK . CNGA 120408 . 23F50 . BC9060

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

111,00

91,00
91,00

91,00
91,00

99,00
123,00
157,00
172,00

95,00

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.
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According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

l1

l

r 0°

d1

s60°

d

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . TNGA 160408 . 32F50 . BC9090

K

H

K H

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

Insert / Inserto

TNGA

l d s d1

160408 16,50 9,52 4,60 4,40

r

0,8

95,00

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.TNGAIndexable CBN inserts 
Inserti CBN  
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l1

l

d1

r 7°

s

d

55°

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T304 . 22C40 . BC9060

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T304 . 22C70 . BC9060 ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22F50 . BC9060

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22C40 . BC9060

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22C70 . BC9060

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

Insert / Inserto l d s d1

DCGT
11T308 11,60 9,52 3,97 4,40
11T304 11,60 9,52 3,97 4,40

r

0,8
0,4

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.CCGWIndexable CBN inserts 
Inserti CBN  

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.DCGTIndexable CBN inserts 
Inserti CBN  

96,00

0,4ENK . DCGT 070204 . 22C40 . BC9060 84,00

96,00

99,00
103,00

64,30

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

l1

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

Insert / Inserto l d s d1

CCGW
120408 12,90 12,70 4,76 5,16

l d1

r 0°

sd
80°

120404 12,90 12,70 4,76 5,16

r

0,8
0,4

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,4ENK . CCGW 060204 . 22C40 . BC9060 ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

84,00

l1

l

r 0°

d1

s
80°

d

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . WNGM 080408 . 32C40 . BC9090

Insert / Inserto

WNGM

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  K

2,2ENK . WNGM 080408 . 32C70 . BC9090

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . WNGM 080408 . 32C40 . BC9060 ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

fn (mm)

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0

K

H

K

H

K

H

H

K H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

l d s d1

080408 8,70 12,70 4,76 5,16

r

0,8

124,50

124,50

137,70

Indexable CBN inserts 
Inserti CBN  

ENK.WNGM

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.
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l1

l

d1

r 7°

s

d

55°

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T304 . 22C40 . BC9060

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T304 . 22C70 . BC9060 ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22F50 . BC9060

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22C40 . BC9060

2,2ENK . DCGT 11T308 . 22C70 . BC9060

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

Insert / Inserto l d s d1

DCGT
11T308 11,60 9,52 3,97 4,40
11T304 11,60 9,52 3,97 4,40

r

0,8
0,4

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.CCGWIndexable CBN inserts 
Inserti CBN  

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.DCGTIndexable CBN inserts 
Inserti CBN  

96,00

0,4ENK . DCGT 070204 . 22C40 . BC9060 84,00

96,00

99,00
103,00

64,30

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

l1

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

Insert / Inserto l d s d1

CCGW
120408 12,90 12,70 4,76 5,16

l d1

r 0°

sd
80°

120404 12,90 12,70 4,76 5,16

r

0,8
0,4

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,4ENK . CCGW 060204 . 22C40 . BC9060 ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
150 - 180

H1.2
120 - 140

H1.3
90 - 110

H1.4
70 - 90

K1.2
300 - 450

K1.3
200 - 320

84,00
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l1

l

r 7°

d1

s

d

60°

Indexable CBN inserts 
Inserti CBN  

ENK.TCGT

art. € l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,2ENK . TCGT 110204 . 32C40 . BC9090
2,2ENK . TCGT 110208 . 32C40 . BC9090

102,00
102,00

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

K

H

K H

H1.1
120 - 150

H1.2
100 - 120

H1.3
70 - 90

H1.4
50 - 70

K1.2
250 - 400

K1.3
180 - 280

Insert / Inserto l d s d1

TCGT
110208 11,00 6,35 2,38 2,80
110204 11,00 6,35 2,38 2,80

r

0,8
0,4

According to your request EVO supply you all the combination of CBN hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza CBN, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.
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EVO CODIFICATION FOR PCD TURNING INSERTS | CODIFICA EVO PER INSERTI PCD DI TORNITURA

ENK . CCGW09T304 .

EVO CBN TURNING INSERTS 
INSERTI CBN DI TORNITURA EVO

ISO CODIFICATION   
CODIFICA ISO

  =  0
Raggio standard

 W   = Wiper insert

PCD Legenda

Inserto wiper

Standard radius

According to your request EVO supply you all the combination of PCD hardness, type of chip breaker,
insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza PCD, rivestimento, tipo di rompitruciolo, 
dimensione inserto e geometria wiper.

RADIUS TYPE
TIPO DI RAGGIO
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Legenda

 10 3 C35 .  P  10 00

Taglienti

    = 1
Tagliente

2 = Cutting edges

PCD

Taglienti
3 = Cutting edges

      Cutting edge

P = PCD
  Alluminio

10 = Aluminum
  Grado unico

00 = Single grade

CUTTING EDGES
NUMERO DI TAGLIENTI

BASE MATERIAL 
MATERIALE BASE

APPLICATION
APPLICAZIONE

_ = 2,2 mm cutting length | 2,2 mm lunghezza tagliente
3 = 3,2 mm cutting length | 3,2 mm lunghezza tagliente

PCD INSERTS TOTAL LENGTH
LUNGHEZZA EFFETTIA INSERTO PCD

PCD GRADE 
GRADO PCD

C35
Rompitruciolo di finitura

F
Piatto

= Finishing chipbreaker

= Flat

GEOMETRY - CHIP BREAKER FORM 
GEOMETRIA - FORMA DEL ROMPITRUCIOLO
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evo
Material

Materiale
Toughness

Tenacità
Application

Applicazione

P1000

N

 Uncoated PCD

PCD non rivestito 
-  Qualità PCD idonea alla lavorazione delle leghe d’alluminio 

-  PCD quality suitable for machining on aluminum alloys

Type
 Tipo

PCD turning inserts application
Applicazione delle qualità PCD in tornitura

PCD
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Positive inserts | Inserti positivi
evo

Material
Materiale

Machining
Lavorazione Robustezza

Strenght ap/f Application
Applicazione

F45
Flat geometry suitable for general application 

Geometria piatta per applicazioni generali. 

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)N

evo
Material
Materiale

Machining
Lavorazione Robustezza

Strenght ap/f Application
Applicazione

C35

N

Turning PCD chip breakers application
Applicazione dei rompitruciolo PCD di tornitura

PCD

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

Chip breaker low cutting forces geometry.
For medium-light machining.
Geometria rompitruciolo a basso 
sforzo di taglio.
Adatto alla lavorazione medio-leggera.0.15
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Indexable PCD inserts
Inserti PCD 

ENK.CCGW

Insert / Inserto l d s d1

CCGW

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,5ENK . CCGW 060204 . 103F45 . P1000 64,00

N

N

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

0602 6,50 6,35 2,38 2,80
09T3 9,70 9,52 3,97 4,40

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,4ENK . CCGW 060204 . 103C35 . P1000 64,00
0,4ENK . CCGW 09T304 . 103C35 . P1000 64,00

N

N

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

l
r 7°

d1

s
d

80°

According to your request EVO supply you all the combination of PCD hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza PCD, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)
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l1

l

d1

r 7°

s

d

55°

Insert / Inserto

DCGW

art. l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,8ENK . DCGW 11T302 . 10F45 . P1000

N

N

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

2,8ENK . DCGW 11T304 . 10F45 . P1000

2,8ENK . DCGW 11T308 . 10F45 . P1000
N1.1

600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

l d s d1

11T304 9,52 3,97 4,40
11T302

r

0,4
0,2

11T308 11,60 9,52 3,97 4,40 0,8

9,52 3,97 4,4011,60
11,60

€

ENK.TNMG
ENK.TNMA

ENK.DCGWIndexable PCD inserts 
Inserti PCD  

56,00
56,00
56,00

According to your request EVO supply you all the combination of PCD hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza PCD, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,2ENK . DCGW 11T302 . 10C35 . P1000 62,00
0,4ENK . DCGW 11T304 . 10C35 . P1000 62,00
0,8ENK . DCGW 11T308 . 10C35 . P1000 62,00

N

N

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)
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l1

l

r 7°

d1

s

d

60°

Indexable PCD inserts 
Inserti PCD  

ENK.TCGW

art. l1 geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

2,8ENK . TCGW 090204 . 10F45 . P1000

N

N

2,8ENK . TCGW 110304 . 10F45 . P1000

ap (mm)

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

2,8ENK . TCGW 160404 . 10F45 . P1000
2,8ENK . TCGW 160408 . 10F45 . P1000
2,8ENK . TCGW 16T304 . 10F45 . P1000

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

€

Insert / Inserto

TCGW

l d s d1

160404 9,52 4,76 4,40
110304

r

0,4
0,4

160408 16,60 9,52 4,76 4,40 0,8

6,35 3,18 2,9011,10
16,60

090204 0,45,56 2,38 2,509,00

16T304 16,50 9,52 3,97 4,40 0,4

Indexable PCD inserts 
Inserti PCD  

ENK.VCGW

56,00
56,00
56,00
56,00
56,00

According to your request EVO supply you all the combination of PCD hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza PCD, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

According to your request EVO supply you all the combination of PCD hardness, type of chip breaker, insert dimension and wiper geometry.
Su vostra richiesta EVO fornisce tutte le combinazioni di durezza PCD, rivestimento, tipo di rompitruciolo, dimensione inserto e geometria wiper.

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,4ENK . TCGW 16T304 . 10C35 . P1000 64,00
0,4ENK . TCGW 16T308 . 10C35 . P1000 64,00

N

N

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

art. € r geometry toughness ap/f Vt (m/min)  

0,8ENK . VCGW 160408 . 10C35 . P1000 67,00

N

N

N1.1
600 - 1500

N1.2
450 - 900

N1.3
250 - 700

0,5

1,0

2,0

4,0

8,0

0 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6

16,0

2,0
fn (mm)

ap (mm)

Insert / Inserto l d s d1

VCGW 1604 16,50 9,52 4,60 4,40

l

r

35°

d

d1

7°

s
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EVO  is a Company that offers products  

for all fields of metalworking, with the  

guarantee of high technology and personalized
 

service.

Our staff is the translator and mediator of the
 

needs of our customers with the manufacturers.
 

Relying on a careful observation and cooperation

 

w i t h  t he  r ea l i t y  o f  t he  use r s ,  t he  t r us t  and

 

attention given by the partners, we offer the most

 

efficient solutions and the best performance of

 

the products in the machine.

 

Our proposal, supported by a constant service

 

tha t  i s  the  core  o f  our  job ,  wants  to  evo lve  

 

cont inuous ly  as  the  needs  o f  meta lwork ing .

 

To extend our offer of precision tools, clamping

 

systems, circular sawblades and oil, now we

 

introduce the new catalog dedicated to the

 

turning tools.

  Turning | Tornitura

EVO  è un’azienda che offre prodotti per  

tutti i settori della lavorazione dei metall i,  

con la garanzia di un alto contenuto tecnologico

 

e un servizio personalizzato.

Il nostro staff si pone come traduttore e

 

interprete delle esigenze dei nostri clienti presso

 

i costruttori, nell’ottica di proporre, in virtù

 

di un’attenta osservazione e collaborazione

 

con la realtà degli uti l izzatori e della fiducia

 

e attenzione r iservata dai produttori, soluzioni

 

sempre più efficienti e migliori performance

 

dei prodotti in macchina. La nostra proposta,

 
supportata da un servizio di assistenza costante

 che è il cuore del nostro lavoro, vuole essere

 in continua evoluzione, così come lo sono le

 esigenze della lavorazione dei metall i.

 

All’offerta di utensil i di precisione, sistemi di  
serraggio, lame circolari e olio affianchiamo ora  

anche il nuovo catalogo dedicato alla tornitura. 

In order to create i ts l ine of  inserts,  EVO   has

studied and tested in the machine the resul t  

of new sinter ing and coating technologies.

Our research, carried out consistently over the 

years ,  a l lows us  today to  o f fe r  a  w ide range

o f  p r o d u c t s  i n  o r d e r  t o  s u i t  a n y  w o r k i n g  

cond i t ions  and work  e f fec t i ve l y  w i th  severa l   

m a t e r i a l s ,  w i t h  t h e  g u a r a n t e e  o f  a  r e l i a b l e

r esu l t .

In this catalog we present our turning and grooving

inserts designed to work efficiently and precisely

eve ry  t ype  o f  ma te r i a l :  ou r  t echn ic i ans  a re

a t  you r  d i sposa l  t o  i l lustrate i t  and suggest 

the most appropr iate choice for  your needs.

 

Per creare la sua linea di inserti, EVO  ha studiato  

e provato in macchina i l  r isu l tato del le nuove 
 

tecnologie di sinterizzazione e rivestimento.  

La nostra ricerca, svolta con costanza nel corso   

degli anni, ci permette oggi di offrire una gamma 
di prodotto articolata in modo da adattarsi al le 

 
diverse condiz ioni di  lavoro e lavorare 

 
efficacemente differenti materiali, con la garanzia 

 di  un r isultato affidabi le.

 In questo catalogo presentiamo i nostr i  insert i

 di  tornitura e troncatura, studiat i  per lavorare 

con efficienza e precisione tutti i tipi di materiale:

i  nos t r i  t ecn i c i  sono  a  vos t r a  d i spos i z i one

 

per i l lustrarlo e suggerirvi la scelta dell’ inserto 

 

più idoneo alle vostre esigenze. 
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TOOL TYPE | TIPOLOGIA DI UTENSILE
MT = Mini boring tool for internal turning | Mini bareno per tornitura interna
MG = Mini boring tool for internal grooving | Mini bareno per scanalatura interna
MS = Mini boring tool for Internal spherical grooving | Mini bareno per scanalatura interna sferica
ME = Mini boring tool for face external grooving | Mini bareno per scanalatura frontale esterna
MF = Mini boring tool for face external spherical grooving | Mini bareno per scanalatura frontale sferica esterna
MI = Mini boring tool for face internal grooving | Mini bareno per scanalatura frontale interna
ML = Mini boring tool for face internal spherical grooving | Mini bareno per scanalatura frontale sferica interna
MC = Mini boring tool for chamfering | Mini bareno per smussatura
MZ = Mini boring tool for Internal threading ISO partial profile | Mini bareno per filettatura interna con profilo parziale ISO

DESIGN
ESECUZIONE
R = Right | Destra
L = Left | Sinistra

MATERIAL APPLICATION 
APPLICAZIONE MATERIALE
10 = Aluminium | Alluminio
20 = Universal | Universale

MT:
ANGLE HEAD β | ANGOLO DI TESTA β
ANGLE HEAD α | ANGOLO DI TESTA α

MG/MS/MI/ME/ML/MF: 
GROOVE WIDTH | LARGHEZZA DI SCANALATURA
0150 = 1,5 mm

MC:	                 
CHAMFERING ANGLE | ANGOLO DI SMUSSO
0045 = 45°

MZ:
THREAD ANGLE | ANGOLO DEL FILETTO
 0060 = 60°  

ENK .MT 20 R.UK 9820 -  015.04.032.10

MINI BARENI Legenda
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MT:
RADIUS | RAGGIO
015 = 0,15 mm
020 = 0,2 mm
…

MG/MS/MI/ME/ML/MF: 
MAX WORKING DEPTH
PROFONDITÀ MASSIMA DI LAVORO
100 = 1,0 mm
150 = 1,5 mm
200 = 2,0 mm
…

MC:	                 
MAX WORKING DEPTH
PROFONDITÀ MASSIMA DI LAVORO
100 = 1,0 mm
150 = 1,5 mm
200 = 2,0 mm
…

MZ:
MINIMUM PITCH | PASSO MINIMO
125 = 1,25 mm
150 = 1,50 mm
…

ATTACHMENT DIAMETER
DIAMETRO DEL GAMBO
04 = 4 mm 
05 = 5 mm
06 = 6 mm
07 = 7 mm

MT/MG/MS/MI/ME/ML/MF/MZ:
MINIMUM DIAMETER
DIAMETRO MINIMO
032 = 3,2 mm
050 = 5,0 mm
…

MC:	                 
OFF-CENTRE DISTANCE
DISTANZA FUORI CENTRO
005 = 0,5 mm
011 = 1,1 mm
…

MT/MG/MS/MI/ME/
ML/MF/MZ:
MAXIMUM MACHINING 
DEPTH
MASSIMA PROFONDITÀ 
DI LAVORAZIONE
10 = 10 mm
15 = 15 mm
20 = 20 mm
…

MC:	                 
MAXIMUM OVERHANG
MASSIMA SPORGENZA
13 = 13 mm
…

ENK .MT 20 R.UK 9820 -  015.04.032.10

Legenda MINI BARENI
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ENH.MX 04 - UK. 012.070

SHANK DIAMETER
DIAMETRO DELLO STELO
012 = 12 mm 
016 = 16 mm
…

ATTACHMENT DIAMETER 
DIAMETRO DEL GAMBO
04 = 4 mm 
06 = 6 mm
…

TOOL LENGHT
LUNGHEZZA UTENSILE
070 = 70 mm
075 = 75 mm
100 = 100 mm
…

TOOL TYPE
TIPOLOGIA DI UTENSILE
MX = Tool holder for mini boring tool	
	 Portautensile per mini bareno

MINI BARENI Legenda
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evo DIN ISO 513 Material
Materiale

Toughness
Tenacità

Application
Applicazione

M_10_
Uncoated 
carbide

K

N

- uncoated carbide grade with high toughness
- suited on difficult machining conditions

Metallo duro 
non rivestito

- grado non rivestito ad elevata tenacità 
- adatto a lavorazioni in condizioni difficili

M_20_
Coated carbide

P

M

S

K

- �coated carbide grade with high wear 		
and thermal shock resistance

- high toughness
- good for difficult machining conditions

Metallo duro 
rivestito

- �grado rivestito ad elevata resistenza all’usura 		
e allo shock termico

- buona tenacità
- ottimo comportamento anche in condizioni difficili

TURNING
TORNITURAMini boring tool  carbide grade application 

Applicazione delle qualità di metallo duro dei mini bareni 
MINI BARENI
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Tool holder for mini boring tool 
Porta utensili per mini bareni

ENH. MX-04

115

ENH. MX-05

116

ENH. MX-06

117

ENH. MX-07

118

IndexMINI BORING
MINI BARENI

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 4Ø 12-25

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 5Ø 12-25

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 6Ø 12-25

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B

Ø16
Ø 7Ø 16-25
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KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 4

10-25

Ø min 
3,2-4,2

8°

20°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 5

10-40

Ø min 
5,2

8°

20°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15-40

Ø min 
6,2

8°

20°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 7

25-50

Ø min 
7,2

8°

20°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 4

15-20

Ø min 
3,2-4,2

8°

47°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 5

15-25

Ø min 
5,2

8°

47°

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

20-30

Ø min 
6,2

8°

47°

Index
MINI BORING
MINI BARENI

Mini boring tool for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

ENK.MT__R/L - 9820 - 04

119

ENK.MT__R/L - 9820 - 05

120

ENK.MT__R/L - 9820 - 06

121

ENK.MT__R/L - 9820 - 07

122

ENK.MT__R/L - 9847 - 04

123

ENK.MT__R/L - 9847 - 05

124

ENK.MT__R/L - 9847 - 06

125
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KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 5

20

Ø min
5,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

25

Ø min
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 4

8-20

Ø min 
3,0-4,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 5

10-35

Ø min 
5,0

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15-35

Ø min
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 7

15-35

Ø min
7,2

Mini boring tool for internal spherical grooving 
Mini bareno per scanalatura interna sferica

ENK.MS__R/L - 05

130

ENK.MS__R/L - 06

131

Index MINI BORING
MINI BARENI

Mini boring tool for internal grooving
Mini bareno per scanalatura interna

ENK.MG__R/L - 04

126

ENK.MG__R/L - 05

127

ENK.MG__R/L - 06

128

ENK.MG__R/L - 07

129
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Ø 6

15

Ø min 
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15

Ø min 
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15

Ø min 
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15

Ø min 
6,2

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15

Ø min 
6,2

Index
MINI BORING
MINI BARENI

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

60°45°HM

Mini boring tool for chamfering | Mini bareno per smussatura

ENK.MC__R/L - 06

136

Mini boring tool for face grooving - internal 
Mini bareno per scanalatura frontale - interna

ENK.MI__R/L - 06

132

Mini boring tool for face grooving - external
Mini bareno per scanalatura frontale - esterna

ENK.ME__R/L - 06

133

Mini boring tool for face spherical grooving - internal
Mini bareno per scanalatura frontale sferica - interna

ENK.ML__R/L - 06

134

Mini boring tool for face spherical grooving - external
Mini bareno per scanalatura frontale sferica - esterna

ENK.MF__R/L - 06

135
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Index MINI BORING
MINI BARENI

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 4

15

Ø min 
4,2

60°
P

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 5

15-20

Ø min 
4,8

60°
P

KSMP N
Uncoated

Non 
rivestito

Coated
Rivestito

HMØ 6

15-25

Ø min 
6,2

60°
P

ENK.MZ__R - 0060 - 05

138

ENK.MZ__R - 0060 - 06

139

Mini boring tool for internal threading | Mini bareno per filettatura interna

ENK.MZ__R - 0060 - 04

137
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Tool holder for mini boring tool
Porta utensile per mini bareni

M_-04 ENH.MX-04

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 4Ø 12-25

art. D1 h6 D2 h L1 L3 L4 St €

ENH.MX04-UK.012.070 4 12 10 70 14 48 15,5 1 178,00 
ENH.MX04-UK.016.075 4 16 14 75 14 53 17,5 2 168,00 
ENH.MX04-UK.020.090 4 20 18 90 15 66 19,5 3 178,00 
ENH.MX04-UK.022.110 4 22 20 110 15 86 21,5 4 190,00 
ENH.MX04-UK.025.110 4 25 23 110 15 86 24,5 5 190,00 

n.2 n.1
  

1 SP-DV.M040.080.B020 SP-DV.M030.040.B020 A - W.BL.B020
2 SP-DV.M040.080.B020 SP-DV.M040.040.B020 A - W.BL.B020
3 SP-DV.M040.080.B020 SP-DV.M050.050.B025 A - W.BL.B020
4 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 A - W.BL.B025
5 SP-DV.M040.100.B020 SP-DV.M050.050.B025 A - W.BL.B020

4 Piani | 4 Flats

D1 

D1
h6

h6

D2

St St

L1

L4

h

L3

ENK.M___04

Form A Form B

Coolant system | Sistema di refrigerazione

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Open | Aperto

Open | Aperto
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Tool holder for mini boring tool
Porta utensile per mini bareni

M_-05ENH.MX-05

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 5Ø 12-25

art. D1 h6 D2 h L1 L3 L4 St €

ENH.MX05-UK.012.070 5 12 10 70 15 47 16,0 1 178,00 
ENH.MX05-UK.016.075 5 16 14 75 15 52 18,0 2 168,00 
ENH.MX05-UK.020.090 5 20 18 90 15 66 19,5 3 178,00 
ENH.MX05-UK.022.110 5 22 20 110 15 86 21,5 4 190,00 
ENH.MX05-UK.025.110 5 25 23 110 15 86 24,5 5 190,00 

n.2 n.1
    

1 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M030.040.B020 A - W.BL.B020 A - W.BL.B025
2 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M040.040.B020 A - W.BL.B020 A - W.BL.B025
3 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
4 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
5 SP-DV.M050.100.B020 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025

4 Piani | 4 Flats

D1 

D1
h6

h6

D2

St St

L1

L4

h

L3

ENK.M___05

Form A Form B

Coolant system | Sistema di refrigerazione

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Open | Aperto

Open | Aperto
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Tool holder for mini boring tool
Porta utensile per mini bareni

M_-06 ENH.MX-06

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B
≤ Ø16

Ø 6Ø 12-25

art. D1 h6 D2 h L1 L3 L4 St €

ENH.MX06-UK.012.070 6 12 10 70 15 47 16,5 1 178,00 
ENH.MX06-UK.016.078 6 16 14 78 15 55 18,5 2 168,00 
ENH.MX06-UK.020.090 6 20 18 90 15 66 19,5 3 178,00 
ENH.MX06-UK.022.110 6 22 20 110 15 86 21,5 4 190,00 
ENH.MX06-UK.025.110 6 25 23 110 15 85 24,5 5 190,00 

n.2 n.1
    

1 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M030.040.B020 A - W.BL.B020 A - W.BL.B025
2 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M040.040.B020 A - W.BL.B020 A - W.BL.B025
3 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
4 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
5 SP-DV.M050.100.B020 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025

4 Piani | 4 Flats

D1 

D1
h6

h6

D2

St St

L1

L4

h

L3

ENK.M___06

Form A Form B

Coolant system | Sistema di refrigerazione

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Open | Aperto

Open | Aperto
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Tool holder for mini boring tool
Porta utensile per mini bareni

M_-07ENH.MX-07

INTERNAL

Form A
≥ Ø20

Ni-PL
TOOL 
STEEL

R / L
Form B

Ø16
Ø 7Ø 16-25

art. D1 h6 D2 h L1 L3 L4 St €

ENH.MX07-UK.016.078 7 16 14 78 15 55 19,0 1 168,00 
ENH.MX07-UK.020.090 7 20 18 90 15 66 22,0 2 178,00 
ENH.MX07-UK.022.110 7 22 20 110 15 86 21,7 3 190,00 
ENH.MX07-UK.025.110 7 25 23 110 15 86 24,5 4 190,00 

n.2 n.1
    

1 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M040.040.B020 A - W.BL.B020 A - W.BL.B025
2 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
3 SP-DV.M050.080.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025
4 SP-DV.M050.100.B025 SP-DV.M050.050.B025 - A - W.BL.B025

4 Piani | 4 Flats

D1 

D1
h6

h6

D2

St St

L1

L4

h

L3

ENK.M___07

Form A Form B

Coolant system | Sistema di refrigerazione

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Closed with dowel 
Chiuso con grano

Open | Aperto

Open | Aperto
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-04

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-04
(pag.115)

ENK.MT_R/L-9820-04

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.032.10 3,2 4 2,55 10 13 1,45 2,95 0,2 0,15 54,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.032.15 3,2 4 2,55 15 18 1,45 2,95 0,2 0,15 58,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.032.20 3,2 4 2,55 20 23 1,45 2,95 0,2 0,15 69,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.037.10 3,7 4 3,05 10 13 1,70 3,45 0,2 0,15 55,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.037.15 3,7 4 3,05 15 18 1,70 3,45 0,2 0,15 58,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.037.20 3,7 4 3,05 20 23 1,70 3,45 0,2 0,15 66,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.037.25 3,7 4 3,05 25 28 1,70 3,45 0,2 0,15 74,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.042.10 4,2 4 3,45 10 13 1,95 3,95 0,3 0,15 55,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.042.15 4,2 4 3,45 15 18 1,95 3,95 0,3 0,15 58,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.042.20 4,2 4 3,45 20 23 1,95 3,95 0,3 0,15 66,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-015.04.042.25 4,2 4 3,45 25 28 1,95 3,95 0,3 0,15 69,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.032.10 3,2 4 2,55 10 13 1,45 2,95 0,2 0,15 51,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.032.15 3,2 4 2,55 15 18 1,45 2,95 0,2 0,15 55,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.032.20 3,2 4 2,55 20 23 1,45 2,95 0,2 0,15 66,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.037.10 3,7 4 3,05 10 13 1,70 3,45 0,2 0,15 52,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.037.15 3,7 4 3,05 15 18 1,70 3,45 0,2 0,15 55,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.037.20 3,7 4 3,05 20 23 1,70 3,45 0,2 0,15 62,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.037.25 3,7 4 3,05 25 28 1,70 3,45 0,2 0,15 70,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.042.10 4,2 4 3,45 10 13 1,95 3,95 0,3 0,15 52,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.042.15 4,2 4 3,45 15 18 1,95 3,95 0,3 0,15 55,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.042.20 4,2 4 3,45 20 23 1,95 3,95 0,3 0,15 62,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-015.04.042.25 4,2 4 3,45 25 28 1,95 3,95 0,3 0,15 66,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT10__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/
PVC

20-80 0,020
0,080

K N
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-05

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-05
(pag.116)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.10 5,2 5 4,25 10 13 2,45 4,95 0,5 0,20 49,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.15 5,2 5 4,25 15 18 2,45 4,95 0,5 0,20 52,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.20 5,2 5 4,25 20 23 2,45 4,95 0,5 0,20 61,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.25 5,2 5 4,25 25 28 2,45 4,95 0,5 0,20 68,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.30 5,2 5 4,25 30 33 2,45 4,95 0,5 0,20 76,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.35 5,2 5 4,25 35 38 2,45 4,95 0,5 0,20 83,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.05.052.40 5,2 5 4,25 40 43 2,45 4,95 0,5 0,20 95,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.10 5,2 5 4,25 10 13 2,45 4,95 0,5 0,20 46,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.15 5,2 5 4,25 15 18 2,45 4,95 0,5 0,20 48,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.20 5,2 5 4,25 20 23 2,45 4,95 0,5 0,20 57,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.25 5,2 5 4,25 25 28 2,45 4,95 0,5 0,20 64,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.30 5,2 5 4,25 30 33 2,45 4,95 0,5 0,20 73,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.35 5,2 5 4,25 35 38 2,45 4,95 0,5 0,20 80,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.05.052.40 5,2 5 4,25 40 43 2,45 4,95 0,5 0,20 92,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,23 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT_R/L-9820-05

ENK.MT10__ ap max = 0,23 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-06

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-06
(pag.117)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.15 6,2 6 5,25 15 18 2,95 5,95 0,5 0,20 53,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.20 6,2 6 5,25 20 23 2,95 5,95 0,5 0,20 61,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.25 6,2 6 5,25 25 28 2,95 5,95 0,5 0,20 69,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.30 6,2 6 5,25 30 33 2,95 5,95 0,5 0,20 77,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.35 6,2 6 5,25 35 38 2,95 5,95 0,5 0,20 84,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.06.062.40 6,2 6 5,25 40 43 2,95 5,95 0,5 0,20 96,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.15 6,2 6 5,25 15 18 2,95 5,95 0,5 0,20 49,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.20 6,2 6 5,25 20 23 2,95 5,95 0,5 0,20 58,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.25 6,2 6 5,25 25 28 2,95 5,95 0,5 0,20 65,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.30 6,2 6 5,25 30 33 2,95 5,95 0,5 0,20 74,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.35 6,2 6 5,25 35 38 2,95 5,95 0,5 0,20 81,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.06.062.40 6,2 6 5,25 40 43 2,95 5,95 0,5 0,20 93,00 

To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,23 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT_R/L-9820-06

ENK.MT10__ ap max = 0,23 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N

Right-hand shown

In figura utensile destro
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-07

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9820-020.07.072.25 7,2 7 6,25 25 28 3,45 6,95 0,5 0,20 73,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.07.072.30 7,2 7 6,25 30 33 3,45 6,95 0,5 0,20 81,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.07.072.35 7,2 7 6,25 35 38 3,45 6,95 0,5 0,20 89,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.07.072.40 7,2 7 6,25 40 43 3,45 6,95 0,5 0,20 98,00 
ENK.MT20R/L.UK9820-020.07.072.50 7,2 7 6,25 50 53 3,45 6,95 0,5 0,20 114,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9820-020.07.072.25 7,2 7 6,25 25 28 3,45 6,95 0,5 0,20 70,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.07.072.30 7,2 7 6,25 30 33 3,45 6,95 0,5 0,20 78,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.07.072.35 7,2 7 6,25 35 38 3,45 6,95 0,5 0,20 86,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.07.072.40 7,2 7 6,25 40 43 3,45 6,95 0,5 0,20 94,00 
ENK.MT10R/L.UK9820-020.07.072.50 7,2 7 6,25 50 53 3,45 6,95 0,5 0,20 110,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,25 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT_R/L-9820-07

ENK.MT10__ ap max = 0,25 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N

MX-07
(pag.118)
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-04

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-04
(pag.115)

ENK.MT_R/L-9847-04

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9847-010.04.032.15 3,2 4 2,15 15 18 1,45 2,95 0,6 0,10 56,00 
ENK.MT20R/L.UK9847-015.04.042.20 4,2 4 2,95 20 23 1,95 3,95 0,8 0,15 59,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9847-010.04.032.15 3,2 4 2,15 15 18 1,45 2,95 0,6 0,10 52,00 
ENK.MT10R/L.UK9847-015.04.042.20 4,2 4 2,95 20 23 1,95 3,95 0,8 0,15 56,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,13 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT10__ ap max = 0,13 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-05

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-05
(pag.116)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9847-015.05.052.15 5,2 5 3,75 15 18 2,45 4,95 1 0,15 58,00 
ENK.MT20R/L.UK9847-015.05.052.25 5,2 5 3,75 25 28 2,45 4,95 1 0,15 65,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9847-015.05.052.15 5,2 5 3,75 15 18 2,45 4,95 1 0,15 55,00 
ENK.MT10R/L.UK9847-015.05.052.25 5,2 5 3,75 25 28 2,45 4,95 1 0,15 62,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT_R/L-9847-05

ENK.MT10__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-06

R L

Mini boring for internal turning
Mini bareni per tornitura interna

MX-06
(pag.117)

ENK.MT_R/L-9847-06

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

P

M

S

K

ENK.MT20R/L.UK9847-015.06.062.20 6,2 6 3,95 20 23 2,95 5,95 1,8 0,15 58,00 
ENK.MT20R/L.UK9847-015.06.062.30 6,2 6 3,95 30 33 2,95 5,95 1,8 0,15 73,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r €

K

N

ENK.MT10R/L.UK9847-015.06.062.20 6,2 6 3,95 20 23 2,95 5,95 1,8 0,15 55,00 
ENK.MT10R/L.UK9847-015.06.062.30 6,2 6 3,95 30 33 2,95 5,95 1,8 0,15 70,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MT__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MT__0L

ENK.MT20__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,030
0,080

P 4.2
12% Cr

50-100 0,020
0,060

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,010

0,050

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,020
0,060

M 2.1
Aust.

30-80 0,010
0,060 K 1.2 40-180 0,040

0,100

P M S K

ENK.MT10__ ap max = 0,18 mm Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,020
0,060

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,040
0,100

N 2.1
Copper

50-110 0,020
0,060

N 1.3 90-120 0,030
0,080

N 1.5
>12% Si

60-100 0,050
0,120

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,020
0,080

K N
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R L

Mini boring for internal grooving
Mini bareni per scanalatura interna

MX-04
(pag.115)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MG20R/L.UK0070-060.04.030.08 3 4 1,95 8 13 1,35 2,75 0,6 - 0,7 58,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-080.04.042.10 4,2 4 2,95 10 13 1,95 3,95 0,8 - 1,0 55,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-080.04.042.20 4,2 4 2,95 20 23 1,95 3,95 0,8 - 1,0 68,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MG10R/L.UK0070-060.04.030.08 3 4 1,95 8 13 1,35 2,75 0,6 - 0,7 55,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-080.04.042.10 4,2 4 2,95 10 13 1,95 3,95 0,8 - 1,0 51,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-080.04.042.20 4,2 4 2,95 20 23 1,95 3,95 0,8 - 1,0 64,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MG__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MG__0L

ENK.MG20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MG___R/L-04

ENK.MG10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-04
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R L

Mini boring for internal grooving
Mini bareni per scanalatura interna

MX-05
(pag.116)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MG__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MG__0L

ENK.MG20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MG___R/L-05

ENK.MG10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MG20R/L.UK0150-100.05.050.10 5 5 3,3 10 13 1,9 4,4 1 - 1,5 52,00 
ENK.MG20R/L.UK0079-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 0,79 52,00
ENK.MG20R/L.UK0100-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 1,0 52,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 1,0 67,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 1,0 82,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 1,5 52,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 1,5 67,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-100.05.052.25 5,2 5 3,75 25 28 2,45 4,95 1 - 1,5 75,00
ENK.MG20R/L.UK0150-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 1,5 82,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 2,0 52,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-100.05.052.15 5,2 5 3,75 15 18 2,45 4,95 1 - 2,0 61,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 2,0 67,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 2,0 82,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MG10R/L.UK0150-100.05.050.10 5 5 3,3 10 13 1,9 4,4 1 - 1,5 49,00 
ENK.MG10R/L.UK0079-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 0,79 49,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 1,0 49,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 1,0 64,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 1,0 79,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 1,5 49,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 1,5 64,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-100.05.052.25 5,2 5 3,75 25 28 2,45 4,95 1 - 1,5 71,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 1,5 79,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-100.05.052.10 5,2 5 3,75 10 13 2,45 4,95 1 - 2,0 49,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-100.05.052.15 5,2 5 3,75 15 18 2,45 4,95 1 - 2,0 57,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 - 2,0 64,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-100.05.052.30 5,2 5 3,75 30 33 2,45 4,95 1 - 2,0 79,00 

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-05
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R L

Mini boring for internal grooving
Mini bareni per scanalatura interna

MX-06
(pag.117)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MG20R/L.UK0100-180.06.062.10 6,2 6 3,95 10 13 2,95 5,95 1,8 - 1,0 57,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 1,0 61,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 1,0 76,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 1,0 91,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 1,5 61,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 1,5 76,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 1,5 91,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 2,0 61,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 2,0 76,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 2,0 91,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MG10R/L.UK0100-180.06.062.10 6,2 6 3,95 10 13 2,95 5,95 1,8 - 1,0 53,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 1,0 58,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 1,0 73,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 1,0 88,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 1,5 58,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 1,5 73,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 1,5 88,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-180.06.062.15 6,2 6 3,95 15 18 2,95 5,95 1,8 - 2,0 58,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 - 2,0 73,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-180.06.062.35 6,2 6 3,95 35 38 2,95 5,95 1,8 - 2,0 88,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MG__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MG__0L

ENK.MG20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MG___R/L-06

ENK.MG10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-06
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D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-07

R L

Mini boring for internal grooving
Mini bareni per scanalatura interna

MX-07
(pag.118)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MG__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MG__0L

ENK.MG20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MG___R/L-07

ENK.MG10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MG20R/L.UK0100-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 1,0 63,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 1,0 79,00 
ENK.MG20R/L.UK0100-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 1,0 95,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 1,5 63,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 1,5 79,00 
ENK.MG20R/L.UK0150-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 1,5 95,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.10 7,2 7 4,25 10 13 3,45 6,95 2,5 - 2,0 56,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 2,0 63,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.20 7,2 7 4,25 20 23 3,45 6,95 2,5 - 2,0 71,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 2,0 79,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.30 7,2 7 4,25 30 33 3,45 6,95 2,5 - 2,0 87,00 
ENK.MG20R/L.UK0200-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 2,0 95,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MG10R/L.UK0100-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 1,0 60,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 1,0 76,00 
ENK.MG10R/L.UK0100-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 1,0 91,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 1,5 60,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 1,5 76,00 
ENK.MG10R/L.UK0150-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 1,5 91,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.10 7,2 7 4,25 10 13 3,45 6,95 2,5 - 2,0 52,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.15 7,2 7 4,25 15 18 3,45 6,95 2,5 - 2,0 60,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.20 7,2 7 4,25 20 23 3,45 6,95 2,5 - 2,0 68,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.25 7,2 7 4,25 25 28 3,45 6,95 2,5 - 2,0 76,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.30 7,2 7 4,25 30 33 3,45 6,95 2,5 - 2,0 83,00 
ENK.MG10R/L.UK0200-250.07.072.35 7,2 7 4,25 35 38 3,45 6,95 2,5 - 2,0 91,00 
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R L

Mini boring tool for internal spherical grooving
Mini bareno per scanalatura interna sferica

MX-05
(pag.116)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MS20R/L.UK0100-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 0,50 1,0 65,00 
ENK.MS20R/L.UK0200-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 1,00 2,0 65,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MS10R/L.UK0100-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 0,5 1,0 62,00 
ENK.MS10R/L.UK0200-100.05.052.20 5,2 5 3,75 20 23 2,45 4,95 1 1 2,0 62,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MS__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MS__0L

ENK.MS20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MS___R/L-05

ENK.MS10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-05
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R L

Mini boring tool for internal spherical grooving
Mini bareno per scanalatura interna sferica

MX-06
(pag.117)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MS__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MS__0L

ENK.MS20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,030

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,025

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,003

0,015

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,025

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,018 K 1.2 40-180 0,010

0,040

P M S K

ENK.MS___R/L-06

ENK.MS10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,008
0,025

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,010
0,040

N 2.1
Copper

50-110 0,008
0,025

N 1.3 90-120 0,010
0,030

N 1.5
>12% Si

60-100 0,010
0,040

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,008
0,030

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

P

M

S

K

ENK.MS20R/L.UK0100-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 0,50 1,0 75,00 
ENK.MS20R/L.UK0200-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 1,00 2,0 78,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 d L2 LH e a t max r W €

K

N

ENK.MS10R/L.UK0100-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 0,5 1,0 72,00 
ENK.MS10R/L.UK0200-180.06.062.25 6,2 6 3,95 25 28 2,95 5,95 1,8 1 2,0 74,00 

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

ea

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for face grooving - internal
Mini bareno per scanalatura frontale - interna

MX-06
(pag.117)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

P

M

S

K

ENK.MI20R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,15 1,0 79,00 
ENK.MI20R/L.UK0150-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,15 1,5 79,00 
ENK.MI20R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,0 79,00 
ENK.MI20R/L.UK0239-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,39 79,00 
ENK.MI20R/L.UK0250-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,5 79,00 
ENK.MI20R/L.UK0300-600.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 6 0,15 3,0 79,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

K

N

ENK.MI10R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,15 1,0 76,00 
ENK.MI10R/L.UK0150-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,15 1,5 76,00 
ENK.MI10R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,0 76,00 
ENK.MI10R/L.UK0239-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,39 76,00 
ENK.MI10R/L.UK0250-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,5 76,00 
ENK.MI10R/L.UK0300-600.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 6 0,15 3,0 76,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MI__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MI__0L

ENK.MI20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,050

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,030

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,005

0,020

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,030

M 2.1
Aust.

30-80 0,006
0,025 K 1.2 40-180 0,012

0,050

P M S K

ENK.MI___R/L-06

ENK.MI10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,012
0,035

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,012
0,050

N 2.1
Copper

50-110 0,012
0,035

N 1.3 90-120 0,015
0,045

N 1.5
>12% Si

60-100 0,012
0,050

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,010
0,050

K N

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

e W

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for face grooving - external
Mini bareno per scanalatura frontale - esterna

MX-06
(pag.117)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.ME__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.ME__0L

ENK.ME20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,050

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,030

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,005

0,020

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,030

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,025 K 1.2 40-180 0,012

0,050

P M S K

ENK.ME___R/L-06

ENK.ME10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,012
0,035

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,012
0,050

N 2.1
Copper

50-110 0,012
0,035

N 1.3 90-120 0,015
0,045

N 1.5
>12% Si

60-100 0,012
0,050

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,010
0,050

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

P

M

S

K

ENK.ME20R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,15 1,0 79,00 
ENK.ME20R/L.UK0150-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,15 1,5 79,00 
ENK.ME20R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,0 79,00 
ENK.ME20R/L.UK0239-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,39 79,00 
ENK.ME20R/L.UK0250-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,5 79,00 
ENK.ME20R/L.UK0300-600.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 6 0,15 3,0 79,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

K

N

ENK.ME10R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,15 1,0 76,00 
ENK.ME10R/L.UK0150-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,15 1,5 76,00 
ENK.ME10R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 0,15 2,0 76,00 
ENK.ME10R/L.UK0239-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,39 76,00 
ENK.ME10R/L.UK0250-500.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 5 0,15 2,5 76,00 
ENK.ME10R/L.UK0300-600.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 6 0,15 3,0 76,00 

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

We

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for face spherical  grooving - internal
Mini bareni per scanalatura frontale sferica - interna

MX-06
(pag.117)

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

P

M

S

K

ENK.ML20R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,50 1,0 82,00 
ENK.ML20R/L.UK0160-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,8 1,6 82,00 
ENK.ML20R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 1,00 2,0 82,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

K

N

ENK.ML10R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,5 1,0 78,00 
ENK.ML10R/L.UK0160-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,8 1,6 78,00 
ENK.ML10R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 1 2,0 78,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.ML__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.ML__0L

ENK.ML20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,050

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,030

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,005

0,020

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,030

M 2.1
Aust.

30-80 0,006
0,025 K 1.2 40-180 0,012

0,050

P M S K

ENK.ML___R/L-06

ENK.ML10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,012
0,035

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,012
0,050

N 2.1
Copper

50-110 0,012
0,035

N 1.3 90-120 0,015
0,045

N 1.5
>12% Si

60-100 0,012
0,050

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,010
0,050

K N

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

e W

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for face spherical  grooving - external
Mini bareni per scanalatura frontale sferica - esterna

MX-06
(pag.117)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MF__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MF__0L

ENK.MF20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,050

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,030

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,005

0,020

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,030

M 2.1
Aust.

30-80 0,005
0,025 K 1.2 40-180 0,012

0,050

P M S K

ENK.MF___R/L-06

ENK.MF10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,012
0,035

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,012
0,050

N 2.1
Copper

50-110 0,012
0,035

N 1.3 90-120 0,015
0,045

N 1.5
>12% Si

60-100 0,012
0,050

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,010
0,050

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

P

M

S

K

ENK.MF20R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,50 1,0 82,00 
ENK.MF20R/L.UK0160-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,8 1,6 82,00 
ENK.MF20R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 1,00 2,0 82,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 h6 L2 LH e t max r W €

K

N

ENK.MF10R/L.UK0100-200.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 2 0,5 1,0 78,00 
ENK.MF10R/L.UK0160-300.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 3 0,8 1,6 78,00 
ENK.MF10R/L.UK0200-400.06.062.15 6,2 6 15 18 2,95 4 1 2,0 78,00 

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

We

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for chamfering 
Mini bareni per smussatura

MX-06
(pag.117)

Coated
Rivestito art. D min D1 LH e t max r a €

P

M

S

K

ENK.MC20R/L.UK0045-350.06.011.13 1 6 13 1,1 3,5 0,20 45° 79,00 
ENK.MC20R/L.UK0060-400.06.005.13 1 6 13 0,5 4 0,20 60° 79,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 LH e t max r a €

K

N

ENK.MC10R/L.UK0045-350.06.011.13 1 6 13 1,1 3,5 0,2 45° 76,00 
ENK.MC10R/L.UK0060-400.06.005.13 1 6 13 0,5 4 0,2 60° 76,00 

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MC__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MC__0L

ENK.MC20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 0,010
0,050

P 4.2
12% Cr

50-100 0,008
0,030

S 2.2
Inconel 

625
20-60 0,005

0,020

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 0,008
0,030

M 2.1
Aust.

30-80 0,006
0,025 K 1.2 40-180 0,012

0,050

P M S K

ENK.MC___R/L-06

ENK.MC10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max Mat. Vt f min/max

K

N

N 1.1 120-160 0,012
0,035

N 1.4
6-12% Si

80-110 0,012
0,050

N 2.1
Copper

50-110 0,012
0,035

N 1.3 90-120 0,015
0,045

N 1.5
>12% Si

60-100 0,012
0,050

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 0,010
0,050

K N

D1
h6

D1

h6

Ø D min

LH

e

ENH.MX-06
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R L

Mini boring tool for internal threading 
Mini bareni per filettatura interna

MX-04
(pag.115)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MZ__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MZ__0L

ENK.MZ20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 7
18

P 4.2
12% Cr

50-100 10
22

S 2.2
Inconel 

625
20-60 10

22

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 10
22

M 2.1
Aust.

30-80 10
22 K 1.2 40-180 7

18

P M S K

ENK.MZ__R.__0060-04

ENK.MZ10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

K

N

N 1.1 120-160 10
22

N 1.4
6-12% Si

80-110 7
18

N 2.1
Copper

50-110 10
22

N 1.3 90-120 7
18

N 1.5
>12% Si

60-100 7
18

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 10
22

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

P

M

S

K

ENK.MZ20R.UK0060-050.04.042.15 4,2 4 0,5 0,7 2,95 15 18 1,95 3,95 0,4 0,35 0,06 61,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

K

N

ENK.MZ10R.UK0060-050.04.042.15 4,2 4 0,5 0,7 2,95 15 18 1,95 3,95 0,4 0,35 0,06 58,00 

  NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH
1. �For many applications use an average value and a good starting point
2. �In the case of tough materials you will have to use a greater number of runs
3. �As a general rule, less runs are to be preferred to a higher speed
- Detailed steps parameters on page 140

 NUMERO DI PASSATE E PROFONDITÀ DI AVANZAMENTO
1. �Per molte applicazioni utilizzare un valore medio è un buon punto di partenza
2. �Per materiali tenaci si deve adottare il numero più alto di passate
3. �Come regola generale minori passate sono da preferirsi a maggiore velocità
- Parametri di passata dettagliati a pag. 140

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

e

f

a

ENH.MX-04
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R L

Mini boring tool for internal threading 
Mini bareni per filettatura interna

MX-05
(pag.116)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MZ__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MZ__0L

ENK.MZ20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 7
18

P 4.2
12% Cr

50-100 10
22

S 2.2
Inconel 

625
20-60 10

22

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 10
22

M 2.1
Aust.

30-80 10
22 K 1.2 40-180 7

18

P M S K

ENK.MZ10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

K

N

N 1.1 120-160 10
22

N 1.4
6-12% Si

80-110 7
18

N 2.1
Copper

50-110 10
22

N 1.3 90-120 7
18

N 1.5
>12% Si

60-100 7
18

N 4.2
POM/ 
PVC

20-80 10
22

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

P

M

S

K

ENK.MZ20R.UK0060-100.05.048.15 4,8 5 1 1,25 3,55 15 18 2,25 4,55 0,7 0,55 0,12 60,00 
ENK.MZ20R.UK0060-100.05.048.20 4,8 5 1 1,25 3,55 20 23 2,25 4,55 0,7 0,55 0,12 69,00 

f
Uncoated

Non rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

K

N

ENK.MZ10R.UK0060-100.05.048.15 4,8 5 1 1,25 3,55 15 18 2,25 4,55 0,7 0,55 0,12 57,00 
ENK.MZ10R.UK0060-100.05.048.20 4,8 5 1 1,25 3,55 20 23 2,25 4,55 0,7 0,55 0,12 65,00 

  NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH
1. �For many applications use an average value and a good starting point
2. �In the case of tough materials you will have to use a greater number of runs
3. �As a general rule, less runs are to be preferred to a higher speed
- Detailed steps parameters on page 140

 NUMERO DI PASSATE E PROFONDITÀ DI AVANZAMENTO
1. �Per molte applicazioni utilizzare un valore medio è un buon punto di partenza
2. �Per materiali tenaci si deve adottare il numero più alto di passate
3. �Come regola generale minori passate sono da preferirsi a maggiore velocità
- Parametri di passata dettagliati a pag. 140

ENK.MZ__R.__0060-05

R L

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

e

f

a

ENH.MX-05
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R L

Mini boring tool for internal threading 
Mini bareni per filettatura interna

MX-06
(pag.117)

Right-hand shown

In figura utensile destro
To order right version | per ordinare utensile destro	 ENK.MZ__0R
To order left version | per ordinare utensile sinistro	 ENK.MZ__0L

ENK.MZ20__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Coated
Rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

P

M

S

K

P 1.1
≤850 

N/mm2

80-160 7
18

P 4.2
12% Cr

50-100 10
22

S 2.2
Inconel 

625
20-60 10

22

P 2.3
≤1300 
N/mm2

50-100 10
22

M 2.1
Aust.

30-80 10
22 K 1.2 40-180 7

18

P M S K

ENK.MZ10__ Geometry and grade application | Applicazione geometria e qualità:  	

HM

Uncoated
Non 

rivestito

geometry toughness Mat. Vt step* Mat. Vt step* Mat. Vt step*

K

N

N 1.1 120-160 10
22

N 1.4
6-12% 

Si
80-110 7

18
N 2.1
Copper

50-110 10
22

N 1.3 90-120 7
18

N 1.5
>12% Si

60-100 7
18

N 4.2
POM/
PVC

20-80 10
22

K N

Coated
Rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

P

M

S

K

ENK.MZ20R.UK0060-125.06.062.15 6,2 6 1,25 1,50 3,95 15 18 2,95 5,95 0,84 0,75 0,16 61,00 
ENK.MZ20R.UK0060-125.06.062.25 6,2 6 1,25 1,50 3,95 25 28 2,95 5,95 0,84 0,75 0,16 61,00 
ENK.MZ20R.UK0060-150.06.062.15 6,2 6 1,50 1,75 3,95 15 18 2,95 5,95 0,98 0,80 0,18 78,00 
ENK.MZ20R.UK0060-150.06.062.25 6,2 6 1,50 1,75 3,95 25 28 2,95 5,95 0,98 0,80 0,18 78,00 

Uncoated
Non rivestito art. D min D1 P min P max d L2 LH e a t max f W €

K

N

ENK.MZ10R.UK0060-125.06.062.15 6,2 6 1,25 1,50 3,95 15 18 2,95 5,95 0,84 0,75 0,16 58,00 
ENK.MZ10R.UK0060-125.06.062.25 6,2 6 1,25 1,50 3,95 25 28 2,95 5,95 0,84 0,75 0,16 58,00 
ENK.MZ10R.UK0060-150.06.062.15 6,2 6 1,50 1,75 3,95 15 18 2,95 5,95 0,98 0,80 0,18 74,00 
ENK.MZ10R.UK0060-150.06.062.25 6,2 6 1,50 1,75 3,95 25 28 2,95 5,95 0,98 0,80 0,18 74,00 

  NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH
1. �For many applications use an average value and a good starting point
2. �In the case of tough materials you will have to use a greater number of runs
3. �As a general rule, less runs are to be preferred to a higher speed
- Detailed steps parameters on page 140

 NUMERO DI PASSATE E PROFONDITÀ DI AVANZAMENTO
1. �Per molte applicazioni utilizzare un valore medio è un buon punto di partenza
2. �Per materiali tenaci si deve adottare il numero più alto di passate
3. �Come regola generale minori passate sono da preferirsi a maggiore velocità
- Parametri di passata dettagliati a pag. 140

ENK.MZ__R.__0060-06

R L

D1
h6

D1

h6

L2

Ø D min

LH

d

e

f

a

ENH.MX-06
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Table for incremental threading step
Tabella incrementale per le passate di filettatura

Passo / Pitch
mm 3,0 2,5 2,0 1,75 1,50 -1,25 1,0 0,80 0,50

Gg/”TPI 8 10 12 - 11 14 16 20 - 19 24 32 48

Prof.tot. / total depth (mm) 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,31

Materiale / Material

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

P1.1

K1.2

N1.4

P3.2

M2.1

N1.1

N° di passata* / N° of Step 18 22 17 20 15 17 14 16 12 14 10 12 9 10 8 10 7 10

1 0,25 0,22 0,22 0,20 0,20 0,18 0,20 0,18 0,18 0,15 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,09 0,06

2 0,23 0,20 0,18 0,18 0,18 0,16 0,16 0,15 0,15 0,12 0,15 0,12 0,12 0,12 0,10 0,08 0,07 0,05

3 0,20 0,18 0,18 0,16 0,15 0,14 0,14 0,12 0,12 0,10 0,12 0,10 0,10 0,10 0,10 0,08 0,06 0,04

4 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,08 0,08 0,07 0,07 0,04 0,04

5 0,16 0,14 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,05 0,06 0,05 0,05 0,02 0,03

6 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08 0,08 0,08 0,08 0,06 0,07 0,05 0,06 0,05 0,05 0,03 0,04 0,02 0,03

7 0,12 0,10 0,10 0,08 0,07 0,07 0,06 0,06 0,05 0,06 0,03 0,05 0,03 0,03 0,01 0,03 0,01 0,02

8 0,10 0,09 0,08 0,08 0,06 0,06 0,06 0,06 0,04 0,05 0,02 0,03 0,01 0,02 0,01 0,02 - 0,02

9 0,08 0,08 0,06 0,06 0,05 0,06 0,05 0,05 0,03 0,03 0,01 0,02 0,01 0,01 - 0,01 - 0,01

10 0,08 0,07 0,06 0,06 0,05 0,04 0,05 0,05 0,02 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - 0,01 - 0,01

11 0,06 0,06 0,05 0,05 0,04 0,04 0,03 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - -

12 0,05 0,06 0,04 0,05 0,03 0,03 0,02 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - -

13 0,04 0,05 0,03 0,04 0,02 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - - - -

14 0,03 0,05 0,02 0,04 0,01 0,02 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - - - -

15 0,02 0,04 0,02 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - - - - - -

16 0,02 0,04 0,01 0,03 - 0,01 - 0,01 - - - - - - - - - -

17 0,01 0,03 0,01 0,02 - 0,01 - - - - - - - - - - - -

18 0,01 0,03 - 0,02 - - - - - - - - - - - - - -

19 - 0,02 - 0,01 - - - - - - - - - - - - - -

20 - 0,02 - 0,01 - - - - - - - - - - - - - -

21 - 0,01 - - - - - - - - - - - - - - - -

22 - 0,01 - - - - - - - - - - - - - - - -

 *n° 2 finishing steps included
 *n° 2 passate di finitura comprese
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Free-machining steels | Acciai alta velocità

Alloyed structural steels | Acciai da costruzione

Construction steels | Acciai da costruzione non legati

Steel castings | Ghise d’acciaio

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Case hardening steels | Acciai da cementazione

Spring steels | Acciai per molle

Alloyed heat-treatable steels | Acciai da bonifica legati
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Materials list | Lista dei materialiInfo
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Materials list  | Lista dei materialiInfo

Alloyed heat-treatable steels | Acciai da bonifica legati

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Alloyed heat-treatable steels | Acciai da bonifica legati

Unalloyed heat-treatable steels | Acciai da bonifica non legati

Cold work tool steels | Acciai da utensili per lavorazione a freddo

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Cold work tool steels | Acciai da utensili per lavorazione a freddo

Unalloyed tool steels | Acciai da utensili non legato

Hot work tool steels | Acciai da utensili per lavorazione a caldo
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Hot work tool steels | Acciai da utensili per lavorazione a caldo

Nitriding steels | Acciai da nitrurazione

Stainless steels - ferritic | Acciai inox ferritici

Stainless steels - austenitic | Acciai inox austenitici

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Stainless steels - austenitic | Acciai inox austenitici

Stainless steels - DUPLEX | Acciai inox DUPLEX

Stainless steels - martensitic | Acciai inox martensitici

Stainless steels - hardened | Acciai inox induriti

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list  | Lista dei materialiInfo

Stainless steels - austenitic | Acciai inox austenitici
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Nickel- /Cobalt-  alloys | Leghe nichel/cobalto resistenti al calore

Pure titanium, Titanium alloys | Titanio puro, Leghe di titanio

Cast iron - lamellar graphite | Ghise con grafite lamellare

Cast iron - nodular graphite | Ghise con grafite sferoidale

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list  | Lista dei materialiInfo
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Cast iron - nodular graphite | Ghise con grafite sferoidale

Cast iron - vermicular graphite | Ghise con grafite vermicolare

Malleable cast iron | Ghise malleabili

Hard casting | Ghise in conchiglia

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list  | Lista dei materialiInfo

Cast iron - nodular graphite | Ghise con grafite sferoidale
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Malleable cast iron | Ghise malleabili

Hard casting | Ghise in conchiglia
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Aluminum unalloyed | Alluminio non legato

Aluminum wrought alloys - not hardened | Leghe malleabili - non indurite

Aluminum wrought alloys - hardened | Leghe malleabili di alluminio - indurite

Aluminum cast alloys Si <5% | Leghe fuse di alluminio con Si <5%

Aluminum cast alloys Si <5-12% | Leghe fuse di alluminio con Si <5-12%

Aluminum cast alloys Si >12% | Leghe fuse di alluminio con Si >12%

Pure copper, low alloyed copper | Rame puro, Rame poco legato

Copper-zinc alloys (brass) (short-chipping) | Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo corto)

Copper-tin alloys (bronze) (long-chipping) | Leghe rame-stagno (bronzo) (truciolo lungo)

Copper-zinc alloys (brass) (long-chipping) | Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo lungo)

Materials list | Lista dei materiali
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Materials list  | Lista dei materialiInfo

Aluminum unalloyed | Alluminio non legato
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Materials list | Lista dei materialiInfo

Copper-zinc alloys (bronze) (short-chip.) | Leghe rame-zinco (bronzo) (truciolo corto)

Copper-Aluminum alloys | Leghe rame-alluminio

Magmesium, wrought alloys | Leghe malleabili di magnesio

Synthetics | Materie plastiche

N Fibre-reinforced synthetics | Resine epossidiche rinforzate

4.3

155-365 GFK Fiberglass | Vetroresina Fibra di Vetro - - - - - - -

190-210 CFK uni. Carbon fiber | Fibra di Carbonio - - - - - - -

190-210 CFK multi. Carbon fiber | Fibra di Carbonio - - - - - - -

AFK Aramide fiber | Fibra di Aramide - - - - - - -

BFK Boro fiber | Fibra di Boro - - - - - - -

MFK Metal fiber | Fibre Metalliche - - - - - - -

SFK Synthetic fiber | Fibre Sintetiche - - - - - - -

N Sandwich

4.5

P-M-H Plastic-Metal-Wood | Plastica-Metallo-Legno - - - - - - -

Honeycomb - - - - - - - -

Metall - - - - - - - -

N Graphite

5.0 Graphite standard | Grafite standard - - - - - - -

5.1 Wear-resistant Graphite | Grafite resistente all’usura - - - - - - -

Materials list | Lista dei materiali
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Codes index | Indice dei codici

Cod.

ENH.A_ MVPNR/L 50

ENH.A_MCLNR/L 30

ENH.A_MDUNR/L 35

ENH.A_MTFNR/L 43

ENH.A_MVUNR/L 50

ENH.A_MVZNR/L 50

ENH.A_MWLNR/L 47

ENH.A_PCLNR/L 31

ENH.A_PDUNR/L 35

ENH.A_PSKNR/L 39

ENH.A_PTFNR/L 43

ENH.A_PWLNR/L 47

ENH.A_SCLCR/L 62

ENH.A_SDNCR/L 68

ENH.A_SDQCR/L 69

ENH.A_SDUCR/L 67

ENH.A_SDXCR/L 68

ENH.A_SSKCR/L 71

ENH.A_STFCR/L 74

ENH.A_STUCR/L 74

ENH.A_SVOCR/L 82

ENH.A_SVQBR/L 77

ENH.A_SVQCR/L 80

ENH.A_SVUCR/L 80

ENH.A_SVXCR/L 80

ENH.DCLNR/L 27

ENH.DDJNR/L 33

ENH.E_SCLCE/L 63

ENH.E_SDQCR/L 69

ENH.E_SDUCR/L 67

Cod.

ENH.E_SVUCR/L 81

ENH.GP_ 85

ENH.MTJNR/L 42

ENH.MVJNR/L 49

ENH.MVPNR/L 49

ENH.MVVNN 49

ENH.MWLNR/L 46

ENH.PCBNR/L 29

ENH.PCKNR/L 29

ENH.PCLNR/L 28

ENH.PCSNR/L 29

ENH.PDJNR/L 34

ENH.PDNNR/L 34

ENH.PSBNR/L 37

ENH.PSDNN 38

ENH.PSKNR/L 37

ENH.PSSNR/L 38

ENH.PTFNR/L 42

ENH.PTGNR/L 42

ENH.PWLNR/L 46

ENH.SCLCR/L 62

ENH.SDHCR/L 66

ENH.SDJCR/L 66

ENH.SDNCN 66

ENH.SSSCR/L 71

ENH.STFCR/L 73

ENH.STGCR/L 73

ENH.SVHCR/L 79

ENH.SVJBR/L 77

ENH.SVJCR/L 79

Cod.

ENH.SVVBN 77

ENH.SVVCN 79

ENH.SVXCR/L 79

ENK.CCGW 95 - 102

ENK.CCMT 60

ENK.CNGA 92

ENK.CNGM 92

ENK.CNMG 24

ENK.CNMM 26

ENK.DCGT 95

ENK.DCGW 103

ENK.DCMT 64

ENK.DNMG 32

ENK.GP_ 84

ENK.SCMT 70

ENK.SNMG 36

ENK.SNMM 36

ENK.TCGT 96

ENK.TCGW 104

ENK.TCMT 72

ENK.TNGA 93

ENK.TNMA 41

ENK.TNMG 40

ENK.VBMT 76

ENK.VCMT 78

ENK.VNMG 48

ENK.WNGM 94

ENK.WNMG 44

ENK.M 110
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Hardness table | Tabella delle durezze

Rm
[N/mm2] HV 10 HB HRC

920 287 273 28

940 293 278 29

970 302 287 30

995 310 295 31

1020 317 301 32

1050 327 311 33

1080 336 319 34

1110 345 328 35

1140 355 337 36

1170 364 346 37

1200 373 354 38

1230 382 363 39

1260 392 372 40

1300 403 383 41

1330 413 393 42

1360 423 402 43

1400 434 413 44

1440 446 424 45

1480 458 435 46

1530 473 449 47

1570 484 460 48

1620 497 472 49

1680 514 488 50

1730 527 501 51

1790 544 517 52

1845 560 532 53

1910 578 549 54

1980 596 567 55

2050 615 584 56

2140 639 607 57

655 622 58

675 59

698 60

720 61

745 62

773 63

800 64

829 65

864 66

900 67

Rm
[N/mm2] HV 10 HB HRC

255 80 76

270 85 81

285 90 86

305 95 90

320 100 95

335 105 100

350 110 105

370 115 109

385 120 114

400 125 119

415 130 124

430 135 128

450 140 133

465 145 138

480 150 143

495 155 147

510 160 152

530 165 157

545 170 162

560 175 166

575 180 171

595 185 176

610 190 181

625 195 185

640 200 190

660 205 195

675 210 199

690 215 204

705 220 209

720 225 214

740 230 219

755 235 223

770 240 228

785 245 233

800 250 238 22

820 255 242 23

835 260 247 24

860 268 255 25

870 272 258 26

900 280 266 27
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This catalog may change due to technical developments.
Printing errors relating to technical data or prices do not entitle claims. Illustrations portrayed are not binding.
Our express authorisation is required for the reprinting of text and illustrations, even in part.

Il presente catalogo potrebbe subire variazioni in seguito a sviluppi tecnici.
Non si assumono responsabilità per errori di stampa.
Nessuna parte del presente catalogo può essere riprodotta o fotocopiata senza autorizzazione scritta.
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