PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Diam. Punta ¢3.0—¢6.0

Diam. Punta $6.1—¢10.0

.8— Materiale da lavorare Diam. Punta $10.1~616.0
= Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro) | Velocita di taglio (m/min) | Avanzamento (mm/giro)
N| Lega di alluminio 90 (40—140) 0.15 (0.05—0.3) 100 (50—150) 0.2(0.1—0.3) 120 (60—170) 0.25(0.1—0.4)
|_|<J Lega di alluminio fusa 100 (60—150) 0.12 (0.05—0.25) 110 (70—160) 0.15 (0.05—0.25) 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.3)
=K Ghisa grigia 40 (20—60) 0.15(0.1—0.2) 60 (40—80) 0.2(0.1—0.3) 80 (60—100) 0.3(0.2—0.4)
Ghisa sferoidale 30 (20—40) 0.1 (0.05—0.15) 40 (20—60) 0.12 (0.05—0.2) 60 (40—80) 0.2 (0.1—0.3)
N| Lega di alluminio 100 (60—150) 0.15(0.05—0.3) 120 (80—170) 0.2 (0.1—0.3) 150 (100—200) 0.25(0.1—0.4)
(2 Lega di alluminio fusa 0 (80—170) 0.12 (0.05—0.25) 150 (100—180) 0.15 (0.05—0.25) | 160 (120—200) 2(0.1—0.3)
=K Ghisa grigia 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) 80 (60—110) 0.2(0.1—0.3) 100 (70—130) 0.3 (0.2—0.4)
Ghisa sferoidale 45 (30—60) 0.1 (0.05—0.15) 60 (40—80) 0.12 (0.05—0.2) 80 (60—100) 2(0.1—0.3)

l DIAMETRI FORI E PUNTE PER MASCHIATURE FILETTATE

Maschiature filettate Maschiatura filettata rullata
Misura del filetto Diametro della punta Tolleranza diametro foro Diametro della punta Tolleranza diametro foro
(DC) min. max. (DC) min. max.
M4x0.7 3.3 3.242 3.422 3.65 3.65 3.70
M5x0.8 4.2 4.134 4.334 4.60 4.59 4.66
M6x1.0 5.0 4917 5.153 5.50 5.48 5.57
M8x1.25 6.8 6.647 6.912 7.35 7.34 7.41
M10x1.5 8.5 8.376 8.676 9.21 9.18 9.28
M12x1.75 10.3 10.106 10.441 11.08 11.05 11.15
M14x2 12.0 11.835 12.210 12.96 12.92 13.04
M16x2 14.0 13.835 14.210 14.96 14.92 15.04






