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VHM
. VHM | Metallo duro VHM | Metallo duro
VHM  Metallo duro I}((12 %/ Qualita metallo duro UF micragrana NANO|  nanopolveri
Tipo Dentatura normale Tipo Fresat‘ur.a di Tipo Dentatura fine
materiali ad alta
NR per sgrossatura HR . NRF per sgrossatura
resistenza e durezza
Tipo I Tipo Fresat_urg n sgrossaturg di Tipo  Fresatura di materiali normali
Profilo piatto materiali con bassa resistenza )
NF WR e N a bassa resistenza e durezza
e durezza, per alluminio
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taglio neutro
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Multitagli con
taglio al centro
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Mono tagliente

Multitagli senza
taglio al centro
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Multitagli raggiata Raggio concavo

Per sbavature Tagliente periferico

RPN

Tagliente alternato

Possibilita di
lavorazione a secco

Possibili direzioni
di avanzamento
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Nitruro di
titanio-S alluminio

B oms

Nitruro di
titanio alluminio

Antarex - Rivestimento combinato
di AiTiN e TiSiXN
Nitruro
di titanio

Rivestimento
PVD

Nitruro di zirconio
in combinazione
con TiAIN

Rivestimento
Haimer

Tabella di conversione della velocita di taglio, in n° di giri al minuto, in funzione del diametro della fresa
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fresa 3

(mm)
2 478
8 318
4 239
5 191
6 159
8 119
10 96
12 80
14 68
16 60
18 53
20 48
22 43
24 39
27 35
30 32

637
425
318
255
212
159
127
106
91
80
7
64
57
52
47
42

Velocita di taglio (VC) - m/min

5 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35
N giri/min

796 955 1274 1592 1911 2388 2864 3185 3981 4777 5570
531 637 849 1062 1274 1592 1909 2123 2654 3185 3713
398 478 637 796 955 1194 1432 1592 1990 2389 2785
318 382 510 637 764 955 1145 1274 1592 1911 2228
265 318 425 531 637 796 954 1062 1327 1592 1856
199 239 318 398 478 597 716 796 995 1194 1392
159 191 255 318 382 478 572 637 796 955 1114
133 159 212 265 318 398 477 531 663 796 928
114 136 182 227 273 341 409 455 569 682 795
100 119 159 199 239 299 358 398 498 597 696
88 106 142 170 212 265 318 354 442 531 618
80 96 127 159 191 239 286 318 398 478 557
72 86 115 144 173 216 260 289 361 433 506
66 79 106 132 159 198 238 265 331 397 464
58 70 94 117 141 176 211 235 294 353 412
53 64 85 106 127 159 190 212 265 318 37
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6369
4246
3185
2548
2123
1592
1274
1062
910
796
708
637
578
530
47
425





