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CORRELAZIONE FRA VELOCITÀ DI AVANZAMENTO E LAME MODULARI [Per scanalatura frontale]
Av

an
za

m
en

to
 (%

)

Lama modulare (- )

Nota 1) Regolare l'avanzamento per ogni giro in base alla percentuale indicata nella tabella sopra riportata.

VELOCITÀ DI TAGLIO CONSIGLIATA [Per scanalatura frontale]
Materiale lavorato Durezza Grado Velocità di taglio (m/min)

Acciaio dolce <160HB

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

280HB<

Acciaio inossidabile <270HB

Ghisa grigia
Resistenza  
alla trazione
<300MPa

Ghisa sferoidale
Resistenza  
alla trazione
<800MPa

Lega resistente al calore
Lega di titanio

Acciaio temprato 50HRC<

Nota 1) Per VP10RT, VP20RT e MY5015, si consiglia il taglio a umido.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI [Per scanalatura frontale]

Avanzamento (mm/giro) Avanzamento (mm/giro)

SCANALATURA
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: prima area consigliata

aM : Sinterizzato (GY*M-) aG : Rettificato (GY*G-)

Avanzamento (mm/giro)Avanzamento (mm/giro)

FRESATURA A TUFFO

*	�Dopo la prima passata, l'ampiezza di taglio deve
essere inferiore allo spessore dell'inserto CW.
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LAVORAZIONE TRASVERSALE (ROMPITRUCIOLO MM/MS)

LAVORAZIONE TRASVERSALE (ROMPITRUCIOLO BM)
Avanzamento (mm/giro)

Avanzamento (mm/giro)
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LAVORAZIONE TRASVERSALE (ROMPITRUCIOLO MF)

Avanzamento (mm/giro)
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Dimensione della sede

Dimensione della sede

Dimensione della sede

Dimensione della sede
Larghezza dell’inserto (mm)

Dimensione della sede
Larghezza dell’inserto (mm)




