
Parametri di taglio
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ca230t
	M ateriale	Acc iai Temprati	Acc iai Temprati	
		  43-53 HRc	 53-63 HRc	
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]

	 1,0	 25.000	 500	 16.500	 300
	 1,5	 25.000	 600	 16.500	 400
	 2,0	 25.000	 900	 16.500	 600
	 2,5	 25.000	 1.000	 16.500	 650
	 3,0	 24.000	 1.200	 15.500	 800
	 3,5	 24.000	 1.450	 15.500	 950
	 4,0	 24.000	 1.900	 15.500	 1.250
	 5,0	 21.000	 1.900	 14.000	 1.250
	 6,0	 21.000	 2.100	 14.000	 1.350
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ca230s - ca230sl
	M ateriale	Acc iai non legati, acciai legati	Acc iai Temprati	
		  <43 HRc <1.500 N/mm2	 43-53 HRc >1.500 N/mm2	
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento	A p
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]	 [mm]

	 1,0	 25.000	 650	 25.000	 400	 0,20
	 1,2	 24.000	 700	 24.000	 450	 0,20
	 1,5	 23.000	 700	 23.000	 450	 0,20
	 2,0	 21.000	 750	 21.000	 500	 0,20
	 3,0	 21.000	 1.000	 17.000	 550	 0,20
	 4,0	 21.000	 1.500	 14.000	 600	 0,20
	 5,0	 21.000	 1.800	 12.000	 600	 0,20
	 6,0	 21.000	 2.350	 10.500	 650	 0,20
	 7,0	 20.500	 2.600	 10.000	 700	 0,20
	 8,0	 16.000	 2.900	 8.000	 750	 0,30
	 9,0	 15.000	 3.000	 7.000	 800	 0,30
	 10,0	 14.000	 3.100	 6.500	 850	 0,30
	 12,0	 10.500	 2.700	 5.500	 850	 0,30
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ca655m
	M ateriale	Acc iai Temprati	Acc iai Temprati	
		  43-53 HRc <1.500 N/mmq	 53-58 HRc >1.500 N/mmq	
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento	A p
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]	 [mm]

	 6,0	 8.000	 2.400	 4.000	 1.200	 0,12
	 8,0	 6.000	 3.600	 3.000	 1.800	 0,16
	 10,0	 4.800	 3.850	 2.400	 1.950	 0,20
	 12,0	 4.000	 4.800	 2.000	 2.400	 0,24
	 14,0	 3.500	 5.150	 1.800	 2.600	 0,28
	 16,0	 3.000	 4.500	 1.500	 2.250	 0,32
	 18,0	 2.700	 4.800	 1.400	 2.400	 0,36
	 20,0	 2.400	 4.300	 1.200	 2.150	 0,40
	 25,0	 2.000	 4.600	 1.000	 2.300	 0,50
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ca430t
	M ateriale	Acc iai Temprati	Acc iai Temprati	
		  43-53 HRc	 53-63 HRc	
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]

	 6,0	 15.400	 3.100	 8.000	 1.600
	 8,0	 11.500	 2.750	 6.000	 1.450
	 10,0	 9.200	 2.600	 4.800	 1.350
	 12,0	 7.700	 2.450	 4.000	 1.280
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ca200stdc - ca200std
	M ateriale	Acc iai Legati, Acc.Resistenti al calore	Acc iai Temprati	
		  <43 HRc <1.500 N/mmq	 43-63 HRc >1.500 N/mmq
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento	A p
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]	 [mm]

	 3,0	 44.000	 3.500	 17.000	 1.400	 0,15
	 4,0	 33.000	 3.000	 13.000	 1.200	 0,20
	 5,0	 27.000	 2.600	 10.000	 1.100	 0,25
	 6,0	 22.000	 2.400	 8.000	 950	 0,30
	 8,0	 17.000	 2.100	 6.000	 850	 0,40
	 10,0	 13.000	 1.900	 5.000	 750	 0,50
	 12,0	 11.000	 1.800	 4.000	 700	 0,60
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caps - cass
	M ateriale	Acc iai Legati, Acc.Resistenti al calore	Acc iai Temprati	
		  <43 HRc <1.500 N/mmq	 43-53 HRc >1.500 N/mmq
	D iametro Fresa	 giri/min	A vanzamento	 giri/min	A vanzamento	A p
	 [mm]		  [mm/min]		  [mm/min]	 [mm]

	 0,6	 30.000	 300	 16.500	 70	 0,010
	 0,8	 24.500	 250	 14.800	 100	 0,015
	 1,0	 20.000	 300	 12.500	 100	 0,018
	 1,2	 16.500	 300	 10.500	 100	 0,022
	 1,5	 13.500	 300	 8.200	 100	 0,028
	 1,6	 12.800	 300	 8.000	 100	 0,030
	 1,8	 11.500	 300	 7.200	 100	 0,032
	 2,0	 10.500	 300	 6.600	 100	 0,035
	 3,0	 7.000	 300	 4.400	 100	 0,055
	 4,0	 6.000	 300	 3.800	 100	 0,070
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ca330-ca345-ca430-ca445l

Materiale	A ssiale	R adiale	V t	A vanzamento mm per dente
					     6	 8	 10	 12	 14	 16	 20

Acciai debolmente 	 1xD	 1xD	 107	 0,040	 0,054	 0,068	 0,081	 0,091	 0,100	 0,129
legati
Acciai mediamente	 1xD	 1xD	 99	 0,033	 0,045	 0,057	 0,069	 0,078	 0,086	 0,107
legati
Acciai da stampi	 0,75xD	 1xD	 99	 0,033	 0,045	 0,057	 0,069	 0,078	 0,086	 0,107
Acciai per utensili	 0,75xD	 1xD	 69	 0,026	 0,034	 0,042	 0,051	 0,058	 0,064	 0,080
Acciai inossidabili 	 1xD	 1xD	 91	 0,031	 0,041	 0,052	 0,064	 0,072	 0,079	 0,099
di facile lavorabilità
Acciai inossidabili 	 0,75xD	 1xD	 84	 0,028	 0,037	 0,046	 0,056	 0,063	 0,069	 0,089
di media lavorabilità
Acciai inossidabili 	 0,5xD	 1xD	 76	 0,023	 0,028	 0,036	 0,046	 0,051	 0,056	 0,073
di difficile lavorabilità
Ghise grigie	 1xD	 1xD	 122	 0,030	 0,042	 0,053	 0,063	 0,071	 0,079	 0,102
Ghise duttili	 1xD	 1xD	 91	 0,030	 0,042	 0,053	 0,063	 0,071	 0,079	 0,102
Ghise malleabili	 0,75xD	 1xD	 76	 0,020	 0,027	 0,033	 0,038	 0,043	 0,048	 0,061
Leghe di titanio	 0,5xD	 1xD	 76	 0,025	 0,034	 0,042	 0,051	 0,057	 0,063	 0,080
Leghe resistenti
al calore: Inconel, 	 0,25xD	 1xD	 21	 0,020	 0,027	 0,033	 0,038	 0,043	 0,048	 0,065
Stellite, Hastalloy
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ca330-ca345-ca430-ca445l

Materiale	A ssiale	R adiale	V t	A vanzamento mm per dente
					     6	 8	 10	 12	 14	 16	 20

Acciai debolmente 	 1,5xD	 0,5xD	 130	 0,051	 0,068	 0,054	 0,011	 0,069	 0,013	 0,160
legati
Acciai mediamente	 1,5xD	 0,5xD	 114	 0,043	 0,058	 0,074	 0,089	 0,101	 0,112	 0,143
legati
Acciai da stampi	 1xD	 0,5xD	 114	 0,043	 0,058	 0,074	 0,089	 0,101	 0,112	 0,143
Acciai per utensili	 1xD	 0,5xD	 84	 0,029	 0,039	 0,049	 0,058	 0,066	 0,073	 0,093
Acciai inossidabili 	 1,5xD	 0,5xD	 114	 0,041	 0,054	 0,068	 0,081	 0,091	 0,100	 0,128
di facile lavorabilità
Acciai inossidabili 	 1,5xD	 0,5xD	 107	 0,038	 0,051	 0,066	 0,081	 0,088	 0,094	 0,121
di media lavorabilità
Acciai inossidabili 	 1xD	 0,5xD	 91	 0,028	 0,037	 0,046	 0,056	 0,064	 0,071	 0,088
di difficile lavorabilità
Ghise grigie	 1,5xD	 0,5xD	 152	 0,038	 0,051	 0,064	 0,076	 0,086	 0,095	 0,123
Ghise duttili	 1,5xD	 0,5xD	 122	 0,036	 0,047	 0,059	 0,071	 0,080	 0,089	 0,113
Ghise malleabili	 1xD	 0,75xD	 99	 0,028	 0,037	 0,046	 0,056	 0,063	 0,069	 0,089
Leghe di titanio	 1xD	 0,5xD	 91	 0,030	 0,039	 0,048	 0,058	 0,066	 0,074	 0,094
Leghe resistenti
al calore: Inconel, 	 1xD	 0,25xD	 29	 0,023	 0,032	 0,039	 0,046	 0,051	 0,056	 0,076
Stellite, Hastalloy
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ca230c - ca230
	M ateriale	Acc iai debolmente legati,
		Acc  iai legati, Acciai per utensili
	D iametro	T aglienti	 HRc 30
	 Fresa	 (Z)	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 2	 2	 7.850	 160	 49	 0,010
	 3	 2	 6.100	 180	 57	 0,015
	 4	 2	 5.150	 255	 65	 0,025
	 5	 2	 4.300	 270	 68	 0,031
	 6	 2	 3.800	 300	 72	 0,039
	 8	 2	 2.850	 325	 72	 0,057
	 10	 2	 2.200	 280	 69	 0,064
	 12	 2	 1.850	 240	 70	 0,065
	 14	 2	 1.700	 215	 75	 0,063
	 16	 2	 1.500	 185	 75	 0,062
	 20	 2	 1.150	 145	 72	 0,063

	Acc iai legati, 	Acc iai inossidabili
	Acc iai resistenti al calore
	 HRc 30 - 45
	 giri/min	A vanzamento	V t	f z	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 5.150	 100	 32	 0,010	 4.300	 80	 27	 0,009
	 3.800	 120	 36	 0,016	 3.150	 100	 30	 0,016
	 3.150	 155	 40	 0,025	 2.650	 130	 33	 0,025
	 2.550	 160	 40	 0,310	 2.150	 135	 34	 0,031
	 2.300	 190	 43	 0,041	 1.950	 155	 37	 0,040
	 1.700	 170	 43	 0,050	 1.450	 155	 36	 0,053
	 1.350	 135	 42	 0,050	 1.150	 135	 36	 0,059
	 1.150	 110	 43	 0,048	 950	 110	 36	 0,058
	 1.050	 100	 46	 0,048	 850	 100	 37	 0,059
	 950	 95	 48	 0,050	 700	 95	 35	 0,068
	 700	 70	 44	 0,050	 550	 70	 35	 0,064

£ Nelle serie lunghe  

occorre ridurre  

l’avanzamento del 50%

	D iametro
	 Fresa

	 2
	 3
	 4
	 5
	 6
	 8
	 10
	 12
	 14
	 16
	 20
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ca230c-ca230
	M ateriale	Gh ise
		
	D iametro	T aglienti
	 Fresa	 (Z)	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 2	 2	 9.350	 220	 59	 0,012
	 3	 2	 6.050	 220	 57	 0,018
	 4	 2	 4.600	 220	 58	 0,024
	 5	 2	 3.650	 220	 57	 0,030
	 6	 2	 2.950	 225	 56	 0,038
	 8	 2	 2.200	 275	 55	 0,063
	 10	 2	 1.850	 285	 58	 0,077
	 12	 2	 1.450	 295	 55	 0,102
	 14	 2	 1.300	 310	 57	 0,119
	 16	 2	 1.100	 320	 55	 0,145
	 20	 2	 900	 340	 57	 0,189

	 Leghe di Alluminio	R ame, Ottoni,
		M  etalli non ferrosi
	 HRc 30 - 45
	 giri/min	A vanzamento	V t	f z	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 22.000	 460	 138	 0,010	 16.500	 340	 104	 0,010
	 15.400	 460	 145	 0,015	 11.000	 340	 104	 0,015
	 11.000	 460	 138	 0,021	 8.800	 340	 111	 0,019
	 9.150	 460	 144	 0,025	 6.800	 340	 107	 0,025
	 7.600	 485	 143	 0,032	 5.700	 375	 107	 0,033
	 5.700	 485	 143	 0,043	 4.400	 375	 111	 0,043
	 4.600	 485	 145	 0,053	 3.400	 375	 107	 0,055
	 3.750	 485	 141	 0,065	 2.850	 375	 107	 0,066
	 3.300	 485	 145	 0,073	 2.400	 375	 106	 0,078
	 2.850	 485	 143	 0,085	 2.200	 375	 111	 0,085
	 2.200	 485	 138	 0,110	 1.700	 375	 107	 0,110

£ Nelle serie lunghe 

occorre ridurre 

l’avanzamento del 50%

	D iametro
	 Fresa

	 2
	 3
	 4
	 5
	 6
	 8
	 10
	 12
	 14
	 16
	 20
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i ca430s £ Nelle serie lunghe occorre ridurre l’avanzamento del 50%

	M ateriale	Acc iai al carbonio, Acciai	Acc iai al carbonio, Acciai
		l  egati, Acciai per utensili	l egati, Acciai per utensili
	D iametro	T aglienti	 HRc 30	 HRc 30 - 45
	 Fresa	 (Z)	 giri/min	A vanzamento	V t	f z	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 2	 4	 13.300	 680	 84	 0,013	 10.000	 405	 63	 0,010
	 3	 4	 11.500	 870	 108	 0,019	 8.550	 585	 81	 0,017
	 4	 4	 8.950	 950	 112	 0,027	 7.150	 680	 90	 0,024
	 5	 4	 7.800	 1.045	 123	 0,033	 6.200	 745	 97	 0,030
	 6	 4	 7.250	 1.330	 137	 0,046	 5.900	 1.090	 111	 0,046
	 8	 4	 6.100	 1.660	 153	 0,068	 4.900	 1.185	 123	 0,060
	 10	 4	 5.450	 1.950	 171	 0,089	 4.350	 1.330	 137	 0,076
	 12	 4	 4.985	 2.230	 188	 0,112	 4.000	 1.425	 151	 0,089
	 14	 4	 4.500	 2.230	 198	 0,124	 3.600	 1.425	 158	 0,099
	 16	 4	 4.085	 2.230	 205	 0,136	 3.200	 1.380	 161	 0,108
	 18	 4	 3.800	 2.135	 215	 0,140	 3.000	 1.330	 170	 0,111
	 20	 4	 3.550	 2.135	 223	 0,150	 2.800	 1.330	 176	 0,119

	Acc iai duri	Gh ise	 Leghe di Alluminio
	 HRc 45 - 50	 HRc 30 - 45
	 giri/min	A vanzamento	V t	f z	 giri/min	A vanzamento	V t	f z	 giri/min	A vanzamento	V t	f z

	 4.100	 135	 26	 0,008	 10.500	 330	 66	 0,008	 30.800	 605	 194	 0,005
	 3.850	 190	 36	 0,012	 7.050	 340	 66	 0,012	 20.500	 605	 193	 0,007
	 3.600	 230	 45	 0,016	 5.150	 430	 65	 0,021	 15.400	 605	 194	 0,010
	 3.100	 230	 49	 0,019	 4.150	 495	 65	 0,030	 12.100	 715	 190	 0,015
	 2.700	 235	 51	 0,022	 3.400	 540	 64	 0,040	 10.300	 715	 194	 0,017
	 2.100	 285	 53	 0,034	 2.500	 680	 63	 0,068	 7.900	 820	 199	 0,026
	 1.750	 290	 55	 0,041	 2.050	 680	 64	 0,083	 6.150	 820	 193	 0,033
	 1.500	 320	 57	 0,053	 1.750	 680	 66	 0,097	 5.150	 945	 194	 0,046
	 1.300	 320	 57	 0,062	 1.400	 700	 62	 0,125	 4.300	 945	 189	 0,055
	 1.100	 320	 55	 0,073	 1.300	 700	 65	 0,135	 3.850	 820	 194	 0,053
	 1.050	 320	 59	 0,076	 1.100	 700	 62	 0,159	 3.400	 820	 192	 0,060
	 950	 320	 60	 0,084	 1.050	 630	 66	 0,150	 2.950	 820	 185	 0,069


