PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

. Velocita di taglio |Finitura—Taglio leggero| Leggero—Taglio sgrossatura | Medio—Lavorazione pesante
Materiale da lavorare Durezza Grado :
(m/min) Avanzamento per dente (mmente) | Rompicucil | Avanzamento pe den (mm/dent) {Romoiuciclo | Avanzamentoper dente (mmidente | Rompivucioo
P F7030 280 (210—350) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10—0.35)| JH
MPe120 250 (200—300) [0.18(0.08—0.28) | JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25 (0.10-0.35)| PH
Acciaio dolce <180HB MP6130 240 (190—290) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH
VP30RT 230 (180—280) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH
NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10—0.28)| JM - -
F7030 250 (200—300) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM |0.20 (0.10—0.30)| JH
Mpei2 220 (170-270) |015(0.07-0.23) | JL |08(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 74
180—280HB MP6130 180 (150—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM |0.20 (0.10—0.30)| JH
VP30RT 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10-0.28) | JM [0.20(0.10-0.30)| JH
. . NX4545 150 (120—180) |0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM - -
Acmalp al carbonio
Acdiaio legato F7030 180 (130—230) |0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10-0.28) | JH
MPs120 140 (100—180) [0.13(0.06-0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM [0.18 (0.10-0.28) | P4
280—350HB MP6130 120 (90—150)  [0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10-0.28) | JH
VP30RT 100 (80—160) | 0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10-0.28) | JH
NX4545 100 (80—160) | 0.10 (0.05—0.15)| JL |0.13(0.10-0.20)| JM - -
M a3t 220 (170-270) |045(0.07-0.23) | JL |048(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 4}
Acciaio inossidabile|  <270HB TS 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23) | JL |0.18(0.10-0.28) | JM |0.20 (0.10-0.30)| JH
NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10—0.28) | JM - -
K . Resistenza MC5020 200 (150—250) - — 10.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| H
Ghisa sfomidale | @8 trazione .ll:;
<450MPa VP15TF 180 (130—230) [0.18 (0.10-0.28) | JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25 (0.10-0.35)| PH
N| Lega di alluminio - HTi10 650 (300—1000) | 0.15(0.10—0.20)| JP |0.20 (0.10—0.30)| JP |0.30 (0.20-0.40)| JP
M0 50 (40—60)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | PH
Lega di titanio - JH
MP9130 45(30-55)  [0.10(0.05-0.20)| JL [0.15(0.05-0.20)| JM | 0.8 (0.10-0.28) | 2H
Lega ZZiE:Snteal ~ AT 40 (20—50)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | P4
(Inconel etc.) MP9130 35(15—45)  0.10(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM |0.18(0.10-0.28) | i
H| Acciaio temprato | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) | 0.08 (0.04-013)| JL |0.0(0.05-0.15)| JM |0.12(0.07—0.17) | 2

@Numero di giri (min")=(1000 x velocita di taglio)<(3.14 x DC)
@Avanzamento della tavola (mm/min) = avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa

ISTRUZIONI PER L’'USO DEGLI INSERTI

M Istruzioni per I'uso del rompitruciolo JP [l Istruzioni per I'uso degli inserti raschianti

@ Il rompitruciolo JP & dotato di taglienti affilati.
Maneggiare gli inserti con guanti protettivi.

@ Nella lavorazione della lega di alluminio tende
a verificarsi la saldatura al tagliente, che porta
spesso al danneggiamento dell'inserto. Per
evitarlo, si raccomanda il taglio a umido.

@ Gli inserti raschianti per la ASX400 sono

monolaterali.

® Durante l'installazione dell'inserto

raschiante, posizionare I'inserto in modo
che il piccolo smusso sia posizionato come

mostrato.

9 tagliente periferico dell’inserto raschiante
€ posizionato in una posizione piu

interna rispetto agli inserti per uso
generico. Prestare attenzione all’'usura
dell'inserto seguente l'inserto raschiante.

® Quando si usa l'inserto raschiante,
impostare le seguenti condizioni standard.
Profondita di taglio (ap)

=<0,5 mm, avanzamento per dente

(fz)<0,2 mm/dente.





