Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail
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- CON INSERTI SEKX 1305...Z52 PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO = 2 (mm) PER ALTI AVANZAMENT]I
PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO = 6 (mm) PER AVANZAMENTI STANDARD

- WITH INSERTS SEKX 1305.. .Z52 MAXIMUM MACHINING DEPTH =2 (mm) FOR HIGH FEED
MAXIMUM MACHINING DEPTH =6 (mm) FOR STANDARD FEED
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Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | N3815|F3120 | F1325 | F1335 | F2135 | F2740 | T1120
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1-5 125-300 0,12 0,15 0,19 200 240 220 250
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,12 0,15 0,19 180 190 180 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 012 | 015 | 0,19 160 | 150 | 160 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,12 0,15 0,19 120 150 140
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,1 0,15 0,17 100 90 120 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,19 280 250
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,15 0,19 260 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,15 0,19 240 140
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,1 0,13 0,16 700
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,1 0,13 0,16 280
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,1 0,13 0,16 280
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,08 0,14 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,08 | 0,14 45
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-502'
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F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING 2% | g8 m Ed |24 z |2 25 5
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC e | W 5 | 25|83 e z|g5 |36 | g€ |5, |30 B 2|4
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R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING SEQ [ 23|28 3|2 #lge |p2 | Bh (3w 2g (B ald .
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Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED WITH QUALITY T528N 85 |998|S9 85|86 Y| 28 |£22(235/820|28¢8
1 <2 <S03 a1T|Z0=(20I| OO 60|60 J0T|FaF
n = girifmin (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS 71 AVANZAMENT!
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED nicHreep | 120 mmap<2|02:0,6/0,2-0,5/0,2-0,4{0,2-0,4|0,2-0,50,2:0,6|0,2-0,6 0,2-0,6 | 0,1-0.4|0,1-0.4
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION [AVANZAMENTI STAND.
) 025 | 025 | 025 | 025 | 025 | 025 | 0,25 | 025
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED STANBARDIREED 20 mm ap>2
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR VELOCITADLTASLO | \/G mmin | 100-220| 80-220 | 80-180 | 70-180 | 60-200 | 80-180 | 70-160 | 70-170 | 2060 | 4070
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / L1 NEW
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