
ACCIAIO INOSSIDABILI GHISA NON FERROSI SUPER LEGHE >56 HRC

GRUPPI P30 K30 H30

140 – 180 130 – 170 25 – 35

 0.2 – 0.3 0.2 – 0.3 0.12 – 0.2

1 – 17 1 – 17 0.4 – 1.5

LEGENDA FORMULA

Avanzamento al giro

Avanzamento al dente

INSERTI DI FRESATURA

GRADO Z3
Grado molto tenace, il cui vantaggio principale è l'alta resistenza del tagliente e la 

resistenza alle condizioni di taglio avverse. Anche se questo materiale ha un rivestimento 

MT-CVC M30-M40, è possibile utilizzare il raffreddamento ad emulsione per la sua 

applicazione, specialmente in condizioni di taglio ottimali.

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


