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CONTORNEADO Avance por diente
VDI C-T0P ae ap @D, @D, @D, gD,
3323 Ve [m/min] (mm) (mm) 3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 140 <040x@D1 <1IxL1 0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 125 < 0.35x0D1 <1x L1 0.032 - 0.044 0.055 - 0.065 0.085 - 0.095 0.105-0.120
af:rir?ng;::E;'f::;;gg; /ﬁ?: rt'\é/r’]‘;?:izc'o 10-13 85 < 0.30x0D1 <Ix L1 0028-0038 | 0050-0060 | 0075-0.085 | 0090-0.110
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 95 < 0.30x@D1 <1IxL1 0.028 - 0.038 | 0.050-0.060 | 0.075-0.085 | 0.090-0.110
" Aceroinoxiable sin nigual/DUPLEX 143-14.4 65 < 0.25x0D1 <Ix L1 0026-0034 | 0040-0050 | 0065-0.075 | 0.080-0095
>700N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 175 < 0.40x0D1 <1x L1 0.044 -0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140 - 0.160
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 110 < 0.40x0D1 <1x L1 0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 200 < 0.40x0@D1 <1xL1 0.054 - 0.072 0.090-0.110 0.145-0.160 0.175-0.200
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 170 < 0.40x@D1 <1Ix L1 0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160
Oro, plata - ‘ 150 < 0.40x@D1 <1xL1 0.044 -0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140 - 0.160
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 35 < 0.20x@D1 <1x L1 0.018-0.024 0.030 - 0.035 0.050 - 0.055 0.060 - 0.065
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 65 < 0.40x@D1 <1x L1 0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160
RANURADO :
Avance por diente
VDI C-T0P ae ap @D, @D, gD, gD,
3323 Ve [mymin] (mm) (mm) 3.00-4.00 | 5.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 110 1x@D1 <1.50x@D1 0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 1x@D1 <1.25x@D1 0.026 - 0.036 0.044 - 0.052 0.068 - 0.076 0.085 - 0.095
acA:r?)r?ngiis:EIZI?earfiig 20>/r8n0£ rt'\tla/r:z;?izéo 10-13 65 1x@D1 <1x@D1 0020-002 | 0036-0042 | 0052-0060 | 0065-0075
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1 0.017-0.022 | 0.030-0.036 | 0.046-0.052 | 0.055-0.065
" Aceroinoxidable sin niquel/DUPLEX 143144 50 1x0D1 <0.80x0D1 0016-0020 | 0024-0030 | 0040-0046 | 0050-0.055
>700N/mm
Fundicion gris < 250 HB 15-16 130 1x@D1 <1.50x@D1 0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 85 1x@D1 <1.25x0@D1 0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 150 1x@D1 <1.50x@D1 0.043-0.058 0.072-0.088 0.116-0.128 0.140-0.160
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 130 1x@D1 <1.50x@D1 0.035 - 0.046 0.056 - 0.068 0.092-0.104 0.110-0.130
Oro, plata - 115 1x@D1 <1.50x@D1 0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 25 1x@D1 <0.50x@D1 0.009 - 0.012 0.016-0.018 0.026 - 0.028 0.030-0.035
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 1x@D1 <1x@D1 0.026 - 0.034 0.042 - 0.052 0.070 - 0.078 0.085 - 0.095

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.
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MECANIZADO TROCOIDAL _
Avance por diente
VDI C-Top ae ap @D, @D, 2D, @D,
3323 Ve [mymin] (mm) (mm) 3.00 - 4.00 5.00 - 6.00 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 420 <0.05x@D1 <1xL1 0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120 - 0.140 0.140-0.170
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 380 <0.04x@D1 <1xL1 0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130 - 0.150
. A
A Gl et S CU i 10-13 260 <0.04x@D1 <IxL1 0.036-0050 | 0.060-0070 | 0.100-0.110 | 0.120-0.130
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 <1xL1 0.036 - 0.050 0.060 - 0.070 0.100-0.110 0.120 - 0.130
M L L
eI E L OEI N EHEEES 143-14.4 130 <0.03x@D1 <1xL1 0032-0040 | 0.050-0060 | 0080-0090 | 0.100-0.120
>700N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15-16 480 <0.05x@D1 <1xL1 0.054 - 0.070 0.090 - 0.110 0.140 - 0.160 0.170 - 0.200
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 300 <0.05x@D1 <1xL1 0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120- 0.140 0.140-0.170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 550 <0.05x@D1 <1xL1 0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120 - 0.140 0.140-0.170

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 470 <0.05x@D1 <1xL1 0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130-0.150
Oro, plata - 410 <0.05x@D1 <1xL1 0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130 - 0.150
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 60 <0.03x@D1 <1xL1 0.022 - 0.030 0.040 - 0.050 0.060 - 0.070 0.070 - 0.080
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 110 <0.05x@D1 <1xL1 0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120 - 0.140 0.140-0.170
INTERPOLACION TROCOIDAL .
Avance por diente
VDI c-ToP Angolo de ap @D, @D, @D, @D,
3323 Ve [m/min] rampa (mm) (mm) 3.00 - 4.00 5.00 - 6.00 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 120 <6° <1.2xL1 0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 <4° <1xL1 0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075
., 2
ACCIR ORI IR S E iy 10-13 70 <3° <08xL1 0018-0024 | 0030-0036 | 0050-0055 | 0.060-0.065
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 85 <3° <1xL1 0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.050-0.055 | 0.060 - 0.065
M N L
BRI LI LA =S 143144 60 <2 <07xL1 0016-0022 | 0026-0032 | 0040-0045 | 0.050-0.060
>700N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15-16 175 <8° <15xL1 0.028 - 0.036 0.046 - 0.054 0.070 - 0.080 0.085 - 0.100
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 100 <4° <1xL1 0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 130 <8° <1.5xL1 0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 120 <4° <1xL1 0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075

Oro, plata - 150 <3° <1xL1 0.020-0.028 | 0.034-0.040 | 0.055-0.060 | 0.065 - 0.075

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 h=mxgxtana 60 <1° <0.5x%L1 0.012-0.016 0.018 - 0.022 0.030 - 0.035 0.035- 0.040
1.3xD;< @ < 1.9xD;

Titanio, aleaciones de titanio 36-37 110 <2° <1xL1 0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los pardmetros de corte estan muy influenciados por los pardametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



