PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

B VELOCITA DI TAGLIO
Inserto ae (mm)
Materiale da lavorare Grado consigliato Ronpc <0.25DC 0.25—0.75DC DC (Cava)
Primo Secondo Vc (m/min)
P Acciaio dolce MP6120 VP15TF M| H 180(140—220) 150(110—180) 120(100—140)
MP6130 VP20RT M| H 160(120—200) 130(100—160) 100(80—120)
Acciaio al carbonio MP6120 VP15TF M| H 150(100—200) 120(90—150) 100(80—120)
Accialo legato, Acciaio legato per uensii | MP6130 VP20RT | M |H 130(90—170) 90(70—110) 80(60—100)
Acciaio pre-temprato MP6120 VP15TF M| H 120(80—160) 100(70—130) 90(50—120)
MP6130 VP20RT M| H 100(70—130) 90(60—120) 70(50—100)
M| Acciaio inossidabile MP7130 — M| — 150(120—180) 120(100—140) 100(80—120)
K Ghisa grigia MC5020 - H| - 200(150—250) 180(150—210) -
VP15TF - M| H 180(120—240) 150(100—200) 100(60—140)
Ghisa sferoidale VP15TF - M| H 160(120—200) 140(100—180) 80(60—100)
N| Lega di alluminio TF15 MP9120 [GM| M 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S Lega di titanio MP9130 - M| — 40(30—60) — 40(30—60)
MP9120 - M| — 50(40—70) — 50(40—70)
Lega resistente al MP9120 VP15TF M| H 40(30—60) — 40(30—60)
calore MP9130 VP20RT M| H 30(20—40) - 30(20—40)
H PROFONDITA DI TAGLIO / AVANZAMENTO PER DENTE
DC (mm)
. - 220 225 232—050
Materiale da lavorare |Caratteristiche ae
ap fz ap fz ap fz
(mm/dente) (mm/dente) (mm/dente)
P <0.25DC <28 0.15 <37 017 <55 0.2
Acciaio dolce <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
. . <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Aegialo al f:ég%”'o 180—280HB | 0.25-0.75DC <28 04 <37 012 <55 0415
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
. <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acciaio ;‘;gﬁ‘im per | £3501B | 0.25-0.750C <28 041 <37 012 <55 0415
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acciaio pre-temprato | 35—45HRC 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
M Acciai inossidabili <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
ferritici e martensiti’ci — 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
L . . <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acc'a'%'”?zi'dab"e <280HB | 0.25-0.75DC <28 04 <37 012 <55 0415
up DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
L N <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
(ﬁfrﬁfg’e'r”gf:c'?;tb;ﬁo'ﬂé <450HB | 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 012 <55 015
DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
Ghisa grigia alla trazione | 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
<350MPa DC (Cava) <18 0.1 <18 0.1 <18 0.1
Ghisa sferoidale | alla trazione | 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
<800MPa DC (Cava) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
N <0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Lega di alluminio - 0.25-0.75DC — — <9 0.17 <9 0.2
DC (Cava) - - <9 0.17 <9 0.2
S <0.25DC <28 0.1 <37 0.1 <55 0.1
Lega di titanio <350HB 0.25-0.75DC - - - - - -
DC (Cava) <18 0.06 <18 0.06 <18 0.06
. <0.25DC <28 0.08 <37 0.08 <55 0.08
Lega resllstente al _ 0.25-075DC — — — — — —
calore DC (Cava) <18 0.05 <18 0.05 <18 0.05

Nota 1) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.





