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FORMULE

Tabella N. 60

vfvv =f fzff × n × Zn

n =
vcv × 1000

π × DCap

fzff =
vfvv

n × Zn

Mc =
Pc × 30 × 10 3

π × n

Pc =
ae × AP × vfvv × kc

60 × 10 6

vcvv =
π × DCap × n

1000

fn =
vfvv
n

Q =
AP × ae × vfvv

1000

Avanzamento tAA avola, mm/min,

Velocità di taglioVV , m/min,

Velocità di rotazione mandrinoVV ,
giri/min

Avanzamento per denteAA , mm,

Avanzamento per giroAA , mm/giro,

Volume di tVV ruciolo
asportato, cm, 3/min

Potenza netta, kW,

Coppia, Nm,

Tc = 
lm

fn × n

Q = vc × AP × fn

n =
  vc × 1000

π × Dm

Pc =
  vc × AP × fn × kc

60  × 10 3

Velocità di rotazione mandrino, 
giri/min

Tempo di lavorazione, min

Volume di truciolo
asportato, cm 3/min

Velocità di avanzamento,
mm/min
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Profondità di taglio assiale

Profondità di taglio

Diametro di taglio a profondità di taglio AP
Diametro lavorato (diametro del componente)

Avanzamento per dente

Avanzamento per giro

Velocità di rotazione mandrinoVV

Velocità di taglioVV

Avanzamento tavola

Numero di denti effettivi

Spessore massimo del truciolo

Spessore medio del truciolo

Forza di taglio speci ca

Potenza netta

Coppia

Volume di tVV ruciolo asportato
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mm/giro
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m/min

giri/min

kW

cm3/min

mm

mm

min

mm

N/mm 2

Diametro lavorato

Avanzamento per giro

Profondità di taglio

Velocità di taglioVV

Velocità di rotazione mandrinoVV

Potenza netta

Volume di tVV ruciolo asportato

Spessore medio del truciolo

Spessore massimo del truciolo

Tempo di contattoTT

Lunghezza lavorata

Forza di taglio specifica




