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GUHRINGNAVIGATOR

Dati di taglio a pag. 14

« particolarmente indicata per materiali teneri, legati ed alto-legati

« tagliente piu lungo rispetto alla DIN 6527 L
« rettifica della spoglia

« tagliente al centro

» composto da art. n. 6478

Superficie
Tipo

Forma del codolo

N
HA
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A ||
SHARP §
Atrticolo n. 6482
Inclusi @ Pezzi/set Codice . .
Disponibilita
mm
6/8/10/12/16 5) 1,000 .
fz (mm/z)/ & f, (mm/z)/ @
1 ] 3] 6 [ 8 ]10]12]16] 20 1] 3 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
I1ISO Durezza Ve [/ Ve [/
ap=1,0xD .//F ap=1,0xD .l‘ ae max=0,6xD
< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 Nmm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085

[N >250N/mm2 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18




Condizioni di fresatura:

Fattori di correzione:

HPC condizioni rigide

9|

HPC M7C

alte perfcormance ap sgrossatura > 1,5 x D Ve -25%  f2-25%
M7C condizioni instabili .
bassa potenza macchina utensili di lunghezza media Ve -40%  f2-40%
+&“‘
utensili lunghi
o . ae fz (mm/z) con @ nominale
Materiali Durezza Impiego Ve
max 1 1 3] 4] 6] 8 |10 ]12]16]20
Cave 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
,\f/:]ifz Sgrossatura 0,75xD | 210 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finitura 002xD | 360 [ 0,011 0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 |0,079 0,11 | 0,13
Cave 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 |0,066 0,09 | 0,11
850-
1200 | Sgrossatura 0,75xD | 190 | 0,010 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
N/mm?2
Finitura 0,02xD | 320 | 0,010 0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 0,073 0,10 | 0,12
Cave 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060| 0,08 | 0,10
850-
1400 | Sgrossatura 0,75xD | 160 | 0,009 0,016 | 0,021 | 0,031 0,041 | 0,058 |0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
Finitura 002xD | 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
Acciai inossidabil Cave 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060] 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
e aden o0, | sgrossatura 075xD | 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F Finitura 002xD | 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
Acciai inossidabil Cave 1xD 80 | 0,005 0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,09
a01XSOMI18-10, 1.4303 XSCrNi18-12 14310 79069 | sgrossatura 075xD | 100 | 0,007 | 0,014 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062] 0,08 | 0,10
USA = 304, 304L, 420 Finitura 002xD | 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Acciai inossidabil Cave 1xD 60 | 0,004 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850
1 aas Xacmimots ! o590, | _sgrossatura 0,60 xD 80 | 0,006 | 0,013 | 0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 |0,058| 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 Finitura 001xD | 120 | 0,007 | 0,011 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
Cave 1xD 30 | 0,004 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038| 0,05 | 0,06
gt el (@ ase Nkl N, £1.300 o ssatura 0,60xD | 40 | 0,006 0,010 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046] 0,06 | 0,08
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2
Finitura 0,01xD 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038] 0,05 | 0,06
S — 200 Cave 1xD 60 | 0,005 0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5SN2,5, 3.7124 TiCu2 a2 | sgrossatura 0,60 xD 80 |0,007| 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 |0,065| 0,09 | 0,11
S THAEE, SL/IES AT, S MAKIB i e Finitura 0,02xD | 120 |0,007| 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Cave 1xD 500 | 0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 |0,096] 0,13 | 0,16
<7%Si | Sgrossatura 0,75xD | 600 |0,012|0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 |0,110] 0,15 | 0,18
Finitura 002xD | 1000 0,012 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 |0,106] 0,14 | 0,18
Cave 1xD 230 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
27%Si | Sgrossatura 0,75xD | 300 |0,011]0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finitura 002xD | 460 |0,011|0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079] 0,11 | 0,13
Cave 1xD 180 | 0,009| 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066] 0,09 | 0,11
: Sgrossatura 0,75xD | 210 |0,010| 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076] 0,10 | 0,13
Finitura 002xD | 360 |0,010| 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 [0,073 0,10 | 0,12
Cave 1xD 250 |0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
,\f/:fr?z Sgrossatura 075xD | 290 [0,011|0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finitura 002xD | 500 [0,010|0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079] 0,11 | 0,13




