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Utensile UTENSILE PER ESTERNI A SGROSSARE

Materiale da lavorare C45 TONDO LAMINATO

Diametro di tornitura D 120 mm
Numero di taglienti Z 1
Velocità di taglio Vt 230 m/1’
Avanzamento al giro Az 0,40 mm/giro
Profondità di passata Ht 4 mmt
Pressione di taglio Ks 1500 N/mm2

Numero di giri mandrino n = (1000 * Vt) / (PI *D) 610 g/1’
Velocità di avanzamento Va = Az * n 244 mm/1’
Sezione di truciolo S = Ht * Az 1,6 mm2

Sforzo di taglio T = Ks * S 2400 N
Potenza di taglio P = (T * Vt) / (60 * 1000) 9,20 KW
Volume di truciolo asportato Qt = (Ht * Az * Vt) 368 cm3/1’
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Utensile UTENSILE PER ESTERNI A FINIRE

Materiale da lavorare C45 TONDO LAMINATO

Diametro di tornitura D 120 mm
Numero di taglienti Z  1
Velocità di taglio Vt 365 m/1’
Avanzamento al giro Az 0,10 mm/giro
Profondità di passata Ht 0,5 mmt
Pressione di taglio Ks 1500 N/mm2

Numero di giri mandrino n = (1000 * Vt) / (PI *D) 968 g/1’
Velocità di avanzamento Va = Az * n 97 mm/1’
Sezione di truciolo S = Ht * Az 0,05 mm2

Sforzo di taglio T = Ks * S 75 N
Potenza di taglio P = (T * Vt) / (60 * 1000) 0,46 KW
Volume di truciolo asportato Qt = (Ht * Az * Vt) 18,25 cm3/1’
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Utensile FRESA A SPIANARE, A CONTORNARE,
AD INSERTI, INTEGRALE, …

Materiale da lavorare ACCIAIO, ALLUMINIO, OTTONE, BRONZO, …

Diametro fresa D [mm]
Numero di taglienti Z (generalmente > 1)
Velocità di taglio Vt [m/1’]
Avanzamento al dente Az [mm/dente]z
Larghezza di taglio Lt [mm]
Profondità di passata Ht [mm]
Pressione di taglio Ks [N/mm2]

Numero di giri fresa n = (1000 * Vt) / (PI *D) [g/1’]
Velocità di avanzamento Va = Az * Z * n [mm/1’]
Sezione di truciolo S = Ht * Az [mm2]
Numero di taglienti in presa Zp = (Z * Angolo Impegno Fresa) / 360�
Sforzo di taglio T = Ks * S * Zp [N]
Potenza di taglio P = (T * Vt) / (60 * 1000) [KW]
Volume di truciolo asportato Qt = (Lt * Ht * Va) / 1000 [cm3/1’]
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Utensile FRESA A SPIANARE AD INSERTI

Materiale da lavorare C45 PIATTO LAMINATO

Diametro fresa D 80 mm
Numero di taglienti Z  5
Velocità di taglio Vt 195 m/1’
Avanzamento al dente Az 0,25 mm/dente
Larghezza di taglio Lt 60 mmt
Profondità di passata Ht 2 mm
Pressione di taglio Ks 1500 N/mm2

Numero di giri fresa n = (1000 * Vt) / (PI *D) 776 g/1’
Velocità di avanzamento Va = Az * Z * n 970 mm/1’
Sezione di truciolo S = Ht * Az 0,5 mm2

Numero di taglienti in presa Zp = (Z * Alfa) / 360� 1,35
Sforzo di taglio T = Ks * S * Zp 1013 N
Potenza di taglio P = (T * Vt) / (60 * 1000) 3,29 KW
Volume di truciolo asportato Qt = (Lt * Ht * Va) / 1000 116,40 cm3/1’
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Utensile FRESA A CONTORNARE AD INSERTI

Materiale da lavorare C45 PIATTO LAMINATO

Diametro fresa D 25 mm
Numero di taglienti Z 3
Velocità di taglio Vt 230 m/1’
Avanzamento al dente Az 0,12 mm/dente
Larghezza di taglio Lt 1 mmt
Profondità di passata Ht 3 mm
Pressione di taglio Ks 1500 N/mm2

Numero di giri fresa n = (1000 * Vt) / (PI *D) 2928 g/1’
Velocità di avanzamento Va = Az * Z * n 1054 mm/1’
Sezione di truciolo S = Ht * Az 0,36 mm2

Numero di taglienti in presa Zp = (Z * Alfa) / 360� 0,19
Sforzo di taglio T = Ks * S * Zp 103 N
Potenza di taglio P = (T * Vt) / (60 * 1000) 0,39 KW
Volume di truciolo asportato Qt = (Lt * Ht * Va) / 1000 3,16 cm3/1’
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Relazione di TAYLOR
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V * Tn = K = Costante

Relazione di TAYLOR
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