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TM HGD - TM HGDL - TM HGDR - TM HGDRL

Parametri di lavoro - Machining parameters - Parametres d’usinage - Einsatzdaten
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dp=0,2+0,3xd
de=0,2+03xd

Materiale Diametro Velocita di taglio Avanzamento
Material Diameter Cutting speed Feed
Matieére Diametre Vitesse de coupe Avance
Werkstoff Durchmesser Schnittgeschwindigkeit Vorschub
d (mm) V (m/min) fz
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Grafite 1 0,007 + 0,009
Graphite 1,5 250+ 1.150 0,011 +0,016
Graphite 2 0,017 +0,019
Graphit 2,5 0,021 + 0,024
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Grafite 1 0,010+0,012
Graphite 1,5 250+ 1.150 0,013 +0,015
Graphite 2 0,018 + 0,020
Graphit 2,5 0,022 + 0,025
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dp=0,10+0,20xd
de=d




