PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

P M P M
Profilati d’acciaio Acciaio al carbonio Ck55 | Acciaio inossidabile X20Cr13 | Acciaio inossidabile X5CrNi1810
Materiale Acciaio per utensili X210Cr12
e . (Materiali a bassa durezza)
Acciaio trattato termicamente
X40CrMoV51
(—40HRC)
Velocita 40m/min 30m/min 20m/min 10—14m/min
di taglio
Diam. Punta Girl Avanzamento Girl Avanzamento Girl Avanzamento Girl Avanzamento
DC (mm)|  (min") (mm/giro) (min™") (mm/giro) (min™") (mm/giro) (min™") (mm/giro)
0.5 15000 0.01 11250 0.01 7500 0.01 5620 0.01
1.0 10000 0.02 7500 0.02 5000 0.02 3750 0.02
1.5 8200 0.03 6150 0.03 4100 0.03 2800 0.03
2.0 6370 0.05 4780 0.05 3180 0.05 2200 0.04
3.0 4250 0.10 3180 0.10 2120 0.07 1400 0.06
4.0 3180 0.13 2390 0.13 1590 0.09 1100 0.08
5.0 2550 0.15 1910 0.15 1270 0.1 860 0.10
6.0 2120 0.18 1590 0.18 1060 0.13 720 0.11
7.0 1820 0.20 1360 0.20 910 0.14 610 0.12
8.0 1590 0.22 1190 0.21 800 0.15 540 0.13
9.0 1420 0.24 1060 0.22 710 0.17 480 0.14
10.0 1270 0.26 960 0.23 640 0.18 430 0.15
11.0 1160 0.28 870 0.24 580 0.19 390 0.16
12.0 1060 0.30 800 0.25 530 0.20 360 0.17
13.0 980 0.30 730 0.26 490 0.20 330 0.17

Nota 1) Ridurre il numero di giri quando il pezzo da lavorare non & serrato saldamente.
Nota 2) | parametri di taglio sopra specificati sono standard quando si usa come lubrificante emulsione a base di acqua.
Ridurre il numero di giri quando non si usa come lubrificante emulsione a base di acqua.





