
ACCIAIO INOSSIDABILI GHISA NON FERROSI SUPER LEGHE >56 HRC

Gruppi P10 M10 K10 N10 S10

130 - 225 90 - 160 100 - 180 195 - 785 30 - 80

0.15 - 0.35 0.17 - 0.32 0.15 - 0.35 0.15 - 0.42 0.15 - 0.28

0.8 - 3.5 0.8 - 3.5 0.8 - 3.5 0.8 - 3.5 0.8 - 2.8

LEGENDA FORMULA

Avanzamento al giro

Avanzamento al dente

INSERTI DI TORNITURA

GRADO ZSL12
Qualità di tornitura ad alta resistenza all'usura con rivestimento PVD superiore. Adatta 

per operazioni di finitura e applicazioni, dove il tagliente affilato insieme a un'elevata 

resistenza all'usura sul fianco è di grande importanza.

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


