
&18.5─&21.4 &21.5─&24.4

P <180HB 90 (70─110) 0.25 (0.20─0.30) 100 (80─120) 0.30 (0.25─0.35)

180─280HB 80 (60─100) 0.25 (0.20─0.30) 90 (70─110) 0.30 (0.25─0.35)

280─350HB 70 (50─90) 0.20 (0.15─0.25) 80 (60─100) 0.25 (0.20─0.30)

M <200HB 60 (50─70) 0.20 (0.15─0.22) 60 (50─70) 0.20 (0.15─0.22)

K 120 (60─140) 0.25 (0.20─0.30) 130 (80─150) 0.35 (0.25─0.40)

80 (60─90) 0.25 (0.20─0.30) 90 (60─100) 0.30 (0.25─0.35)

&24.5─&27.4 &27.5─&30.4

P <180HB 110 (80─120) 0.30 (0.25─0.35) 110 (80─120) 0.30 (0.25─0.35)

180─280HB 100 (80─120) 0.30 (0.25─0.35) 100 (80─120) 0.30 (0.25─0.35)

280─350HB 90 (70─110) 0.25 (0.20─0.30) 90 (70─110) 0.25 (0.20─0.30)

M <200HB 70 (60─80) 0.25 (0.20─0.28) 70 (60─80) 0.25 (0.20─0.28)

K 140 (90─160) 0.35 (0.25─0.40) 140 (90─160) 0.40 (0.30─0.45)

100 (80─110) 0.30 (0.25─0.35) 100 (80─110) 0.30 (0.25─0.35)

Nota 1) �Per la lavorazione dell'acciaio da costruzione e inox si consigliano inserti con onatura di tipo H.
Nota 2) �Utilizzo raccomandato solo su macchina stabile e fissaggio rigido. Utilizzare refrigerante con passaggio interno quando si fora acciaio 

inossidabile (la refrigerazione con sistema MQL e nebulizzazione non è consigliata).

Materiale da lavorare
Diametro della punta

Condizioni
Durezza

Velocità di taglio 
(m/min)

Avanzamento 
(mm/giro)

Velocità di taglio 
(m/min)

Avanzamento 
(mm/giro)

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

Acciaio inossidabile

Ghisa Resistenza alla trazione 
<350MPa

Ghisa sferoidale Resistenza alla trazione 
<450MPa

Materiale da lavorare
Diametro della punta

Condizioni
Durezza

Velocità di taglio 
(m/min)

Avanzamento 
(mm/giro)

Velocità di taglio 
(m/min)

Avanzamento 
(mm/giro)

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

Acciaio inossidabile

Ghisa Resistenza alla trazione 
<350MPa

Ghisa sferoidale Resistenza alla trazione 
<450MPa

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI




