
N

3.2 11900 0.1 (0.11─0.16) 11900 0.15 (0.16─0.21) 11900 0.15 (0.16─0.21)
4.0 9500 0.15 (0.13─0.20) 9500 0.2 (0.20─0.27) 9500 0.2 (0.20─0.27)
5.0 7600 0.2 (0.17─0.25) 7600 0.25 (0.25─0.33) 7600 0.25 (0.25─0.33)
6.3 7500 0.25 (0.21─0.32) 7500 0.35 (0.32─0.42) 7500 0.35 (0.32─0.42)
8.0 5900 0.3 (0.27─0.40) 5900 0.45 (0.40─0.53) 5900 0.45 (0.40─0.53)

10.0 4700 0.4 (0.33─0.50) 4700 0.55 (0.50─0.67) 4700 0.55 (0.50─0.67)
12.0 5300 0.5 (0.40─0.60) 5300 0.7 (0.60─0.80) 5300 0.7 (0.60─0.80)
14.0 4500 0.5 (0.40─0.60) 4500 0.7 (0.60─0.80) 4500 0.7 (0.60─0.80)
16.0 4000 0.5 (0.40─0.60) 4000 0.7 (0.60─0.80) 4000 0.7 (0.60─0.80)
18.0 3500 0.5 (0.40─0.60) 3500 0.7 (0.60─0.80) 3500 0.7 (0.60─0.80)
20.0 3200 0.5 (0.40─0.60) 3200 0.7 (0.60─0.80) 3200 0.7 (0.60─0.80)

N

3.2 8900 0.1 (0.11─0.16) 8900 0.15 (0.16─0.21) 8900 0.15 (0.16─0.21)
4.0 7100 0.15 (0.13─0.20) 7100 0.2 (0.20─0.27) 7100 0.2 (0.20─0.27)
5.0 5700 0.2 (0.17─0.25) 5700 0.25 (0.25─0.33) 5700 0.25 (0.25─0.33)
6.3 6000 0.25 (0.21─0.32) 6000 0.35 (0.32─0.42) 6000 0.35 (0.32─0.42)
8.0 4700 0.3 (0.27─0.40) 4700 0.45 (0.40─0.53) 4700 0.45 (0.40─0.53)

10.0 3800 0.4 (0.33─0.50) 3800 0.55 (0.50─0.67) 3800 0.55 (0.50─0.67)
12.0 4200 0.5 (0.40─0.60) 4200 0.7 (0.60─0.80) 4200 0.7 (0.60─0.80)
14.0 3600 0.5 (0.40─0.60) 3600 0.7 (0.60─0.80) 3600 0.7 (0.60─0.80)
16.0 3200 0.5 (0.40─0.60) 3200 0.7 (0.60─0.80) 3200 0.7 (0.60─0.80)
18.0 2800 0.5 (0.40─0.60) 2800 0.7 (0.60─0.80) 2800 0.7 (0.60─0.80)
20.0 2500 0.5 (0.40─0.60) 2500 0.7 (0.60─0.80) 2500 0.7 (0.60─0.80)

y

y

Nota 1) �Se viene utilizzata la punta con una lunghezza superiore a L/D 10, è necessario utilizzare i fori pilota come guida 
(senza foro pilota la punta può rompersi.)

Nota 2) �Per il preforo di guida, si raccomandano punte Mitsubishi MNS, MAE-MB o MAS-MB.

Nota 1) �Se viene utilizzata la punta con una lunghezza superiore a L/D 10, è necessario utilizzare i fori pilota come guida 
(senza foro pilota la punta può rompersi.)

Nota 2) �Per il preforo di guida, si raccomandano punte Mitsubishi MNS, MAE-MB o MAS-MB.

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Materiale 
da lavorare

Lega di alluminio (Si<5%) Lega di alluminio (5%<Si<10%) Lega di alluminio (Si>10%)

Diam. 
Punta  

DC (mm)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Materiale 
da lavorare

Lega di alluminio (Si<5%) Lega di alluminio (5%<Si<10%) Lega di alluminio (Si>10%)

Diam. 
Punta  

DC (mm)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Giri  
(min-1)

Avanzamento  
(min.─max.) 

(mm/giro)

Profondità foro : L/D = 3, 5, 8 (Punte LB, S-DIN, S-DIN-C, L-DIN, L-DIN-C, L8C)

Profondità foro : L/D = 10, 12, 15, 20, 25, 30 (Punte X10DB, X20DB, X30DB, L10C, L12C, L15C, L20C, L25C, L30C)




