
ACCIAIO INOSSIDABILI GHISA NON FERROSI SUPER LEGHE >56 HRC

GRUPPI P40 M40 K40 S40

215 – 340 125 – 200 200 – 320 40 – 100

 0.03 – 0.12 0.03 – 0.11 0.03 – 0.12 0.03 – 0.08

0.1 – 5 0.1 – 5 0.1 – 5 0.1 – 4

LEGENDA FORMULA

Avanzamento al giro

Avanzamento al dente

INSERTI DI FRESATURA

GRADO Z6P
Una delle qualità più tenaci dedicate a lavorazioni con velocità di taglio basse e 

condizioni difficili. Questa qualità è ideale per tutte quelle operazioni dove è richiesta 

una elevata resistenza e tenacia del tagliente.

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


