Informacion técnica

Material Condicion Resisten. Avance F
traccion
(N/mm?) (mm/rev.)
Aceros no aleados <500 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
Fundicion de acero 500-800 40-70
Fundicion gris <500 50-90
Fundicion nodular 300-800 40-70
Acero de baja aleacion recocido <850 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
bonificado 850-1000  30-50 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
bonificado 1000-1200 15-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
Acero p. herramientas recocido <850 20-50
bonificado 850-1100  15-30
Acero inoxidable ferritico 450-650 15-30 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
austenitico 650-900 10-20 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05

martensitico 500-700

15-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05

Aleaciones especiales (Inconel, titanio) <1200

Wrought / Cast aluminium alloys 60-120

60-120 0.02-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05 0.02-0.08 0.05-0.10

Aleaciones de cobre Laton

50-90

Bronce - viruta corta

30-50

Bronce - viruta larga

20-30

Indicacion:

Los valores de corte dependen del peralte de los orificios con cantos irregulares (p. ej. peralte gran

de P valores de corte pequefios).

En el caso de los orificios con cantos irregulares, en general, se debe aplicar las velocidades de corte

mas bajas del rango posible.

iTodos estos valores de corte son aproximados!
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