PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

. | Modalta di o | velodta | U= 3(Steloinacciaio) | (steio in acoisio)

Materiale da lavorare| Proprieta taglio Rompitruciolo |Consiglio di tag_||o A o IPoondzdl A o IProfondia
(m/mm) vanzamen (o] (0] FJI'] Ita di vanzarr_len (0] (0] pn Ita al
(mm/giro) taglio (mm) (mm/giro) taglio (mm)

P Finitura | FP | Fv | NX2525 | 170 (120—220) [0.10 (0.05—0.15)| —0.5 [0.10(0.05—0.15) —0.5

LP | sv | mP3025 | 150 (100—200) [0.20 (0.10—0.25)[ —1.0 [0.15(0.05—0.20)|] —1.0

Leggero| LP | sV | NXx2525 | 160 (110—210) [0.20 (0.10—0.25)| —1.0 |0.15(0.05—0.20)| —1.0

Acciaio dolce <180HB sV | — | NX3035 | 150 (100—200) |0.20 (0.10—0.25)| —1.0 |0.15(0.05—0.20)] —1.0

MP | Mv | MP3025 | 140 (90—190) |0.25(0.15—0.35)| —2.0 |0.20(0.15—0.25)| —1.5

Media [ MP | Mv | Nx2525 | 150 (100—200) |0.25 (0.15—0.35) —2.0 [0.20(0.15—0.25)| —1.5

Mv | — | Nx3035 | 140(90—190) |0.25(0.15—0.35)| —2.0 |0.20(0.15—0.25)| —1.5

FP — | mce115 | 140 (90—190) {0.10 (0.05—0.15)| —0.5 |0.10(0.05—0.15)[ —0.5

Finitura | Fv | — | vP15TF | 140 (90—190) [0.10(0.05—0.15)] —0.5 [0.10(0.05—0.15)( —0.5

FP | Fv | Nx2525 | 130 (80—180) [0.10(0.05—0.15)|] —0.5 [0.10(0.05—0.15)[ —0.5

N _ LP | sv [ mce125 | 140(90—190) [0.20(0.10—0.25)[ —1.0 [0.15(0.05—-0.20)| —1.0

ACX&'%% f:rzct’g'o 180-350HB |Leggero| LP | SV | MP3025 | 110 (60—160) |0.20 (0.10-0.25)] —1.0 |0.15(0.05—0.20)| —1.0

9 sV | — | Nx3035 [ 110 (60—160) |0.20 (0.10—0.25) —1.0 |0.15(0.05—0.20)] —1.0

MP | Mv | mce125 [ 130 (80—180) |0.25(0.15—0.35)] —2.0 |0.20(0.15—0.25) —1.5

Media [ MP | mv | MP3025 | 100 (60—150) |0.25 (0.15—0.35) —2.0 |0.20(0.15—0.25) —1.5

Mv | — | Nx3035 | 100(60—150) [0.25(0.15—0.35)| —2.0 [0.20(0.15—0.25)] —1.5

M Finitura | FM | Fv | vP15TF | 150 (110—190) [0.10 (0.05—0.15)| —0.5 [0.10(0.05—0.15)| —0.5

M | — | mcro25 | 125(85—165) |0.20 (0.10—0.25)] —1.0 |0.15(0.05—0.20)] —1.0

o Leggero| sv | — | us73s | 125(85—165) |0.20 (0.10—0.25)| —1.0 |0.15(0.05—0.20)] —1.0

" c';*s‘;?('@g"e <200HB LM | sv | vP15TF | 130(90—170) |0.20 (0.10—0.25)[ —1.0 |0.15(0.05—0.20)| —1.0

MM | — | Mc7o25 [ 105 (70—135) |0.20 (0.10—0.25)] —2.0 |0.20 (0.15—0.25)| —1.0

Media | Mv | — | us73s | 125(85—165) |0.20(0.10—0.25)| —1.0 |0.15(0.05—0.20)| —1.0

MM | MV | VP15TF | 120 (80—160) |0.20 (0.10—0.25)] —2.0 |0.20(0.15—0.25)| —1.0

K Resistenza | Finitura [ F Fs | HTit0 | 130(90—160) [0.15(0.10—0.20)| —0.5 [0.15(0.05—0.20)] —0.5

Ghisa grigia | alla trazione _ MK | — | mcs015 | 90(60—120) [0.20(0.15—0.25)] —2.0 [0.20(0.15—-0.25)] —1.5

<ssomPa | Media 1y ptsTE | 90 (60—120) [0.20 (010—0.25)] —2.0 |0.20 (0.15-0.25)| —15

N| Loga di alluminio _ Finitura |F_|_FS | HTi10 ]300 (200-400) [0.10 (0.05-015)| —0.5 ]010(0.05-015)| —05

Patesiiel | D220 | 200 (150—250) [0.10 (0.05—0.15)| —2.0 [0.10(0.05—0.15)| —1.0

H| Acciaio temprato | 35-65HRC | Finitura [™s%™ — | mB8120 | 100 (80—200) [0.10(0.05—0.15)] —0.15 [0.10 (0.05—0.15)| —0.1

Nota 1) Se si verificano vibrazioni, ridurre la velocita di taglio del 30%.
Nota 2) La profondita di taglio deve essere inferiore alla dimensione del raggio di punta se si utilizza il tipo FSVJ.
Nota 3) La pressione raccomandata per il refrigerante interno & di 1MPa.
Nota 4) Le foto degli inserti sono solo a fine esemplificativo. Le lettere si riferiscono al rompitruciolo, le dimensioni si riferiscono al cerchio inscritto.
Nota 5) Dimensioni indicate per l'inserto con raggio RE 0.4. (Il modello rappresentato con il simbolo ¥t & raggio RE 0.8)
Nota 6) Se si utilizzano inserti con rompitruciolo destro o sinistro, utilizzare I'inserto sinistro per il portautensili destro e I'inserto destro per il
portautensili sinistro.





