
AG-ESS (Art. 6548)   Punte serie extra-corta (3xD)

AG-ES (Art. 6546)   Punte serie corta (5xD) 
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Punte in acciaio FMX 
con rivestimento 
AG-Multistrato
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AG-ESS  

1 - Utilizzare i parametri standard indicati in tabella come
linea guida generale quando si inizia la lavorazione.

2 - Correggere i parametri in caso di vibrazioni e rumorositˆ
inusuali.

3 - In caso di macchine tradizionali usare il numero di giri
disponibili e correggere lÕ avanzamento in proporzione.

4 - I parametri indicati si riferiscono ad utilizzo con
lubrificazione ottimale, in caso di macchine orizzontali o
foratura profonda eseguire cicli di scarico truciolo.

5 - Verificare la corretta affilatura prima di riutilizzare i
parametri originali.

**Per ottenere i risultati ottimali di concentricitˆ e rugositˆ del
foro, è indispensabile utilizzare mandrini portapinze di
alta precisione e rigidità tipo Multi-Lock e Slim-Chuck
della NIKKEN.

Condizioni standard di foratura

Diametro

Materiale

Acciai 
al carbonio 

e legati

SS.S_C
(150~200HB)

Acciai 
legati

SCM
(20~30HRC)

Acciai 
da stampi

SKD, NAK, HPM
(30~40HRC)

Acciai 
inossidabili
austenitici

SUS304

Ghisa

FC, FCD

Materiali non
ferrosi

(Alluminio,
Rame)

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

Note per lÕutilizzo dei parametri indicati in tabella
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12.9

13.0

13.5

14.0
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AG-ES

1 - Utilizzare i parametri standard indicati in tabella come
linea guida generale quando si inizia la lavorazione.

2 - Correggere i parametri in caso di vibrazioni e rumorositˆ
inusuali.

3 - In caso di macchine tradizionali usare il numero di giri
disponibili e correggere lÕ avanzamento in proporzione.

4 - I parametri indicati si riferiscono ad utilizzo con
lubrificazione ottimale, in caso di macchine orizzontali o
foratura profonda eseguire cicli di scarico truciolo.

5 - Verificare la corretta affilatura prima di riutilizzare i
parametri originali.

**Per ottenere i risultati ottimali di concentricitˆ e rugositˆ del
foro, è indispensabile utilizzare mandrini portapinze di
alta precisione e rigidità tipo Multi-Lock e Slim-Chuck
della NIKKEN.

Condizioni standard di foratura

Diametro

Materiale

Acciai 
al carbonio 

e legati

SS.S_C
(150~200HB)

Acciai 
legati

SCM
(20~30HRC)

Acciai 
da stampi

SKD, NAK, HPM
(30~40HRC)

Acciai 
inossidabili
austenitici

SUS304

Ghisa

FC, FCD

Materiali non
ferrosi

(Alluminio,
Rame)

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

N.
giri/min

Avanz.
mm/min

Note per lÕutilizzo dei parametri indicati in tabella
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AG-SUS consigliate per la foratura di
acciaio inoss idabile ed acciai resistenti
al calore.

AGSUSS (Art. 6596P)
AGSUSR (Art. 6594P)

AG-Serie lunga ed extra/lunga consigliate
per la foratura profonda di acciai legati ed
alto-legati.

AGPLSD (Art. 6540P)

Gamma di punte in acciaio FMX
serie AG già disponibili nel 
catalogo NACHI 2008


