AN

:'NI'lI Inserto di tornitura bifacciale Negativo, La combinazione di

rompitruciolo M Rompitruciolo versatile che rappresenta la prima

scelta per la lavorazione media delle ghise. E caratterizzato da un
angolo di spoglia E adatto anche per gli acciai e, condizionatamente,

per i materiali duri.

GRADO 225

Questo grado ¢ versatile e rappresenta la prima scelta per la lavorazione media delle ghise, & caratterizzato da un angolo di
spoglia superiore positivo e da un T-land moderato, negativo e stabile - Acciaio e acciaio fuso (acciai con contenuto di leganti <
10% e durezza < 45HRC), K - Ghisa (getti di leghe di ferro e carbonio con contenuto di carbonio > 2%) e per taglio leggermente

interrotto.

Gruppi P30 M30 K30 S30
Ve m/min 315 - 455 185 - 270 295 - 430 55-120
Ft mm/rev 0.2-0.44 0.22-0.4 0.2-0.44 0.22-0.31
ap mm 1-7 1-7 1-7 1-5.6
LEGENDA FORMULA
Vc Velocita" di taglio S (RPM) = Vc * 1000 / 1t/ D = numero di giri al minuto
Fn (ipr) Avanzamento al giro F (IPR, mm al giro) = S * Ft= Avanzamento al giro
Ft (ipt) Avanzamento al dente F (IPM, mm/minuto) = S * Ft * n.denti= Avanzamento al minuto
ap Profondita” di passata Vc=S*D *m /1000

INSERTI CERAMICI DI TORNITURA



