DATI TECNICI FRESE

CALCOLI DI VELOCITA’ ED AVANZAMENTI PER FRESE ED ALTRI UTENSILI ROTANTI
PER CALCOLARE CONOSCENDO LA FORMULA E

Velocita Q| taglio in Diametro the'r.}sne' in mm (D) ve= _T xDxn m/min
m/min.: ve N° di giri/min. (n) 1000
Giri al minuto: n Vel(.)CIfCI d togllc? |n_ m/min (ve) S e U giri/min
Diametro utnsile in mm (D) X
Avanzamento per Avanzamento in mm/min (vf) vf .
L . L fn= —— mm/giro
giro in mm: fn Numero di giri/min. (n) n
Avanzamento tavola Avanzamento al giro in mm (fn) .
. . S vf=fn x n=mm/min
in mm/min.; vf Numero di giri/min. (n)
Avanzamento per Numero dei denti dell’ utensile (2) f2 = fn mm/dente
z

dente in mm: fz Avanzamento per giro in mm (fn)

Numero dei denti dell’ utensile (2) Vi
fz= —— mm/dente
nxz

Avanzamento per . .
. . Avanzamento in mm/min (vf)
dente in mm: fz A
Numero di giri/min. (n)
. Avanzamento per dente (fz)
Ll med|.o el Diametro della fresa (D) hm=fzx_ /-2~ mm
fruciolo in mm: hm . D
Impegno radiale della fresa (ar)

Le tabelle dei parametri di lavoro delle pagine seguenti
devono essere considerate come indicative. Si deve, in-
fatfti, tener conto delle variobili nelle specifiche applico-
zioni come

- sfato materiale da lavorare

- presa del pezzo
-fipo e caratfteristiche della macchina utilizzata

- condizioni della lubro-refrigerazione.
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DIAMETRO NOMINALE DELLA FRESA

Deff Deff Deff Deff Deff Deff Deff

087 044 125 0,31 1,54 026 1,78 022 199 020 218 018 252 016
1,20 060 1,74 044 215 036 280 031 2,80 028 307 026 3,56 022
1,60 0,80 240 060 299 050 349 044 3,92 039 4,31 036 500 031

2,00 1,00 346 087 447 075 529 0,66 6,00 0,60 6,63 055 7,75 048

= o 3
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- - 3,67 092 4,80 080 5,71 071 6,50 0,65 720 0,60 843 053

4,00 1,00 5,66 094 6,93 0387 8,00 080 849 071 1058 066
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599 100 763 095 8,98 090 10,15 085 12,16 0,76
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6,00 100 /.75 097 Q.17 092 1039 087 12,49 078

- - - - - = 8,00 1,00 2,80 098 11,31 094 1386 087
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5,00 - - - = - = - = 10,00 1,00 11,83 099 14,83 093
- - - - - = - = - = 12,00 100 15,49 097

7,00 B B - - - - - = - - - - 15,87 099
8,00 - - - - - - - - - - - - 16,00 100

“Deff” Diametro effettivo

Durante la lavorazione con frese per copiatura, il faglien-

fe e solo parziodlmentfe a confaffo con il pezzo da lavo-

rare. A causa dello forma sferica della fresa, quando

la profonditd di taglio € minore del raggio della fresa, |l -

"Deff” e minore del D (vedi figura a lafo). Poiché la Ve e

calcolata In funzione del Deff & possibile frovare questo

valore framite la formula indicata a fianco. 4

ap

“TF” Fatiore di compensazione

A causa della forma sferica della parfe fagliente, il fru-
ciolo ha uno spessore variabile. Cio significa che I'avan-
zamenfo deve essere incrementato in funzione del TF, Si
dividerd, quindi I'avanzamento scelfo per il valore di “TF". [ Deff —
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(= (=
3981 7962 11943 15924 19904 23885 27866 31847
2654 5308 7962 10616 13270 15924 18577 21231
n 1990 3981 8971 7962 9952 11943 13933 15924
1592 3185 4777 6369 7962 9554 11146 12739
— 1327 2654 3981 5308 6635 7962 9289 10616
— 995 1990 2986 3981 4976 5971 6967 7962
“ 796 1592 2389 3185 3981 4777 5573 6369
663 1327 1990 2654 3317 3981 4644 5308
n 569 137 1706 2275 2843 3412 3981 4550
“ 498 995 1493 1990 2488 2986 3483 3981
398 796 1194 1592 1990 2389 2787 3185
Giri ol min - n Velocit’ di taglio in m/mm (ve) n= _VeX 1000 giri/min

Diametro utensile in mm (D) nxD
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150 . . : . M 15 22 30 45 60 75 105 150 220 300
: : - 10 14 20 30 40 60 8 100 140 200 300 400
- & 12 15 2 30 45 60 90 120 150 210 300 450 600
B 7 2 ¢ 20 28 4 8 120 160 200 280 400 600 800
500 0 15 20 9 4 50 75 100 150 200 250 350 500 750 1000
700 W 21 28 3 49 70 105 40 210 280 350 490 700 1050 1400

20 30 40 50 /0 100 2000 200 300 400 @ 500 /00 1000 1500 2000
1500 30 45 60 75 105 150 300 300 450 600 750 1060 1500 2300 3000
2000 40 60 80 100 140 200 400 400 600 800 1000 1400 2000 3000 4000
3000 60 0 120 150 200 300 450 600 Q00 1200 1800 2100 3000 4500 6000
4000 80 120 160 200 280 400 600 800 1200 1600 2000 2800 4000 6000 8000
5000 100 150 200 250 350 500 750 1000 1500 2000 2500 3500 5000 /500 10000

PER CALCOLARE CONOSCENDO LA FORMULA E

avanzamento tavola in Avanzamento al giro in mm (fn)
mm/min.: vf N° di giri/min. (n)

vf = fn x n = mm/min
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Fz AVANZAMENTO PER DENTE

diametro

PER LAVORAZIONE IN CAVA PER LAVORAZIONE IN CONTORNATURA

- = - 0,005 0,007 00N 0015 0018 0024 0026 0028 0032

- = 0005 0,007 0011 0015 0018 0024 0,026 0028 0,032 0036

- 0,005 0,007 0011 0015 0018 0024 0026 0028 0032 0036 0038
0,005 0,007 0011 0015 0018 0024 0,026 0028 0032 0,036 0,038 0,040
0,007 0011 0015 0018 0024 0026 0028 0032 0,036 0038 0,040 0,045
0011 0015 0018 0024 0026 0028 0032 0036 0038 0,040 0045 0,050
0015 0018 0024 0026 0028 0032 0,036 0038 0,040 0045 0,080 0,080
0018 0024 0026 0028 0032 0036 0038 0040 0,045 0,050 0,080 0,100
0024 0026 0028 0032 0036 0038 0,040 0045 0,050 0,080 0,100 0110
0026 0028 0,032 0036 0,038 0040 0,045 0,050 0,080 0,100 0110 0120
0028 0032 0036 0038 0,040 0045 0,050 0,080 0,100 0110 0,120 0140
0032 0,036 0038 0,040 0,045 0,050 0,080 0,100 0110 0,120 0,140 0,150

w

0,036 0038 0,040 0045 0,050 0,080 0,100 0110 0,120 0,140 0150 0,180
0038 0,040 0045 0,050 0,080 0,100 0110 0,120 0,140 0,150 0,180 0.200

(¢,

0,040 0,045 0,080 0,080 0,100 0110 0120 0140 0150 0,180 0,200 -
0,045 0,050 0,080 0,100 0110 0120 0140 0150 0,180 0,200 - =
0,050 0,080 0,100 0110 0120 0140 0150 0180 0,200 = - =
0,080 0,100 0110 0120 0,140 0180 0,180 0,200 - - - -
0,100 0110 0,120 0140 0150 0,180 0,200 = - - - =

N
(o]

0110 0,120 0,140 0,150 0,180 0,200 - - - = - -



