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diâmetro usinado
avanço por rotação
Profundidade de corte
Velocidade de corte
Velocidade do fuso
Potência líquida
Taxa de remoção de metal
espessura média dos cavacos
espessura máxima dos cavacos
período de trabalho de corte
Comprimento usinado
Força de corte específica
Ângulo de posição
Ângulo de saída efetivo

mm
mm/r
mm
m/min
rpm
kW
cm3/min
mm
mm
min
mm
N/mm2

grau 
grauespessura média dos cavacos

Força de corte específica

Potência líquida, kW

Taxa de remoção de metal, 
cm3/min

Tempo de usinagem, min

Velocidade do fuso, rpm

Velocidade de corte, m/min
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