PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Acciaio al carbonio, Ghisa, Acciaio legato,

P

P

Acciaio al carbonio, Ghisa, Acciaio legato,

Materiale Acciaio pre-temprato Materiale Acciaio pre-temprato
da lavorare da lavorare
Cf53, GG25 Cf53, GG25
Diametro dLel\JIggshceazr%:o Qiri Avanzam.ento Pé?{ggﬁgé Diametro dLel\JIggshceazr%:o Qiri Avanzam.ento Pé?{ggﬁgé
DC (mm)| |y (mm) (min’™") (mm/min) ap (mm) DC (mm)| Ly (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)
4 40000 3000 0.04 15 20000 3000 0.6
1 8 36000 2400 0.03 35| 25 11000 1600 0.15
12 20000 1000 0.02 35 5500 800 0.06
16 10000 500 0.005 12 18000 3000 1
6 40000 3000 0.05 20 12000 2000 0.5
1.2 10 36000 2400 0.04 4 30 8000 1300 0.2
12 20000 1200 0.03 40 4200 700 0.08
16 12000 600 0.01 50 2400 400 0.03
6 40000 3200 0.06 16 14000 2700 1
1.5 12 32000 2400 0.05 5 25 9500 1800 0.5
16 16000 1100 0.03 35 6400 1200 0.2
20 10000 600 0.01 50 3200 600 0.05
6 40000 3600 0.08 20 11000 2200 1.2
1.8 12 32000 2800 0.06 6 30 8000 1600 0.6
20 12000 1000 0.02 40 5400 1100 0.25
25 7000 600 0.01 50 3200 640 0.15
6 40000 4000 0.1 30 8000 1600 1.6
12 32000 3200 0.07 8 50 4000 800 0.5
2 16 24000 2400 0.05 70 2000 400 0.2
20 12000 1200 0.03 40 6400 1300 2
30 5000 500 0.01 10 60 3200 640 0.6
8 32000 4000 0.2 80 1600 320 0.3
2.5 25 9000 1100 0.04
50 2500 300 0.005 DC
8 25000 3600 0.4 Profondita di Wsw
16 18000 2500 0.2 taglio /
3 25 12000 1700 0.1 %
30 7000 800 0.05
DC : Diametro.

ap:Profondita di taglio in direzione assiale

Nota 1) Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
Nota 2) | parametri di taglio possono variare notevolmente in base a sbalzo dell’'utensile, profondita di taglio e condizioni della macchina
utensile. Utilizzare la suddetta tabella come punto di riferimento iniziale.





