CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

B Fresatura in spallamento (L/D=3)
Per L/D diverso da 3, utilizzare le seguenti condizioni di taglio consigliate moltiplicando il fattore di correzione a pagina J003 in relazione allo sbalzo utensile.

M M S S
. Acciaio inossidabile austenitico, Acciaio inossidabile indurito per precipitazione, | Leghe resistenti al calore
Lavorazione Acciai inossidabili, ferritici e martensitici Lega di titanio

Materiale

Dia. |Numero di|Velocita| Velocita |Avanzameniopnzznend ele Profondita Larghezzal Velocita | Velocita Avanzzmentoluenanet 4 Profondita Larghezzal Veelocita| Velocita [Avanzamentohrazznenoiei] ProfonditéLarghezza
: . . |di taglio|mandrino| perdente |laoaamnio. | ditaglio | ditaglio |di taglio|mandrino| perdente |tawkdmio. | ditaglio | ditaglio |di taglio|mandrino| perdente |lanaamino. | ditaglio | ditaglio
DC (mm) | Scarichi | (m/min)| (min-") | (nmidente) | (mm/min) | ap (mm) | ae (mm) |(m/min) | (min-1) | (mmidente) | (mmimin) | ap (mm) |ae (mm) | (m/min) | (min-1) | (midente)| (mm/min) | ap (mm)| ae (mm)
8 8 | 300 (12000| 0.1 |9600| 0.3 | 1.2 | 200 |8000| 0.1 |6400| 0.3 | 1.2 | 60 |2400|0.08 1500| 0.3 | 0.8
10 10 | 300 | 9500( 0.1 |9500| 0.3 | 1.5 | 200 |6400| 0.1 |6400| 0.3 | 1.5 [ 60 |1900| 0.08 |{1500| 0.3 | 1
15 12 | 300 | 6400| 0.12 |9200| 0.3 | 2.2 | 200 [4200| 0.12 |6000| 0.3 | 2.2 | 60 [1300|0.1 [1600| 0.3 | 1.5
15 15 | 300 | 6400 0.1 |9600| 0.3 | 2.2 | 200 {4200| 0.1 [6300| 0.3 | 2.2 | 60 [1300|0.08 [1600| 0.3 | 1.5
19 12 | 300 | 5000| 0.12 |7200| 0.3 | 2.8 | 200 {3400| 0.12 {4900| 0.3 | 2.8 | 60 [1000| 0.1 [1200| 0.3 | 1.9

19 15 | 300 | 5000 0.1 |7500| 0.3 | 2.8 | 200 |[3400| 0.1 |5100| 0.3 | 2.8 [ 60 |1000| 0.08 {1200 0.3 | 1.9

ae
Profondita di taglio %ap

Nota 1) Si consiglia l'uso di refrigerante idrosolubile.
Nota 2) Possono verificarsi vibrazioni se la rigidita della macchina o del pezzo da lavorare & ridotta.
In questo caso ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento oppure impostare una profondita di taglio minore.






