ax IMOCOM
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5. CONDICIONES DE CORTE PARA TORNEADO

#|IDENTIFICAR GRUPO MATERIAL
#*\VVELOCIDAD DE CORTE: CALIDAD RECUBRIMIENTO

Ry — 50% £?
KT * * -
C=H D*RPM RPM=VC 1000 r
1000 [1*D
M/MIN [ 1
(MIMIN) TR
#AVANCE Vs RUGOSIDAD: I by
F=mm/rev Vi(mm/min)=RPM*(mm/rev) f/ re
*PROFUNDIDAD DE PASADA: ROMPEVIRUTA
#POTENCIA REQUERIDA _ Ve*f*ap*Ke
1-0.01y, , Pe T T60000%
Kc - 7 KCl.l
h = f *Sen(k) Pc: POTENCIA REQUERIDA (Kw)
Kc: FUERZA ESPECIFICA DE CORTE Vc: VELOCIDAD DE CORTE (M/MIN)
h: ESPESOR DE VIRUTA (mm) (N/mm?) f: AVANCE (mmirev)
f AVANCE (mm/rev) Yo APNSFL:TLAOH%EQRX\,'\AC,IEDNETNACIA Ap: PROF. PASADA RADIAL ( mm)

K: ANGULO ATAQUE
: . N : EFICIENCIA (0.8 APROX.
PORTA HERRAMIENTA me: EXPONENTE ( :

Kcl.1l: FUERZA ESPECIFICA DE CORTE EN

(1 mm2) aa IMOCOM

oluciones Industriales




5. CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO

# IDENTIFICAR GRUPO MATERIAL
#DIAMETRO FRESA: D¢ (mm)
* VELOCIDAD DE CORTE (m/min):
CALIDAD RECUBRIMIENTO
®T) * *
[T*D*RPM o o Ve *1000

© 1000 [T*Dec
* AVANCE POR DIENTE: Fz (mm/diente)

# NUMERO DE INSERTOS : Z
(dientes de la fresa) 15 | CONTACTO. | ancuto o

#* VELOCIDAD DE AVANCE: '%i/ We
VI (mm/min) = RPM * Z * Fz - -~
#*PROFUNDIDAD DE PASADA: Ap (mm) 10% 370
#*ANCHO DE CORTE: de (mm) 25% 60°
75% 97°

POTENCIA REQUERIDA

100% 180°

1-0.01y
360* Fz*q - YV x
hm € ¥ Sen(k) KC him'™ KCI.I q Fg * V:f Ko
[I1*D.*We Pe = P e
Kc: FUERZA ESPECIFICA DE CORTE 6%107 * n
hm: ESPESOR MEDIO DE VIRUTA (mm (N/mm2)
K- (mm) Yo: ANGULO DE INCIDENCIA Pc: POTENCIA REQUERIDA (Kw)
: ANGULO DE POSICION INSERTOS Me: EXPONENTE N - EFICIENCIA (1 APROX.)
We: ANGULO DE CONTACTO _ ” /
Kc1.1: FUERZA ESPECIFICA DE CORTE aa IMOCOM

EN (1 mm?) W (uciones Industriales




PARA COPIADO TENER EN CUENTA

V. #1000
[1*D,

RPM =

D, =2%*.a,(Dc—a,)

aa IMOCOM

U tuciones Industriales




