
ACCIAIO INOSSIDABILI GHISA NON FERROSI SUPER LEGHE >56 HRC

Gruppi P35

160 - 220

0.15 - 0.26

0.8 - 3

LEGENDA FORMULA

Avanzamento al giro

Avanzamento al dente

INSERTI DI TORNITURA

GRADO Z7
Una delle qualità più tenaci, particolarmente idonea per condizioni di taglio avverse con 

ritmi di avanzamento da media a elevata velocità di taglio. Rispetto al grado precedente, 

M15-M40 non soltanto è più tenace, ma anche più resistente all'abrasione, caratteristica 

utile quando si applicano condizioni di taglio intense.

Vc m/min

Ft mm/rev

ap mm

Vc Velocita` di taglio S (RPM) = Vc * 1000 /  π / D = numero di giri al minuto

Fn (ipr) F (IPR, mm al giro) = S * Ft= Avanzamento al giro

Ft (ipt) F (IPM, mm/minuto) = S * Ft * n.denti= Avanzamento al minuto

ap Profondita` di passata Vc = S * D * π / 1000


