
 H 85

B

C

D

E

F

G

A

H

kc = kc1×   hm
               

×    1 -  
γ0

hm = fn
  
×

 
sin (90 PSIR)

vc = π × Dm × n
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n =    vc × 12
π × Dm

Pc =  vc × ap × fn × kc
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Fórmulas e definições
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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 ataque
Ângulo de saída efetivo

polegadas
pol./r
polegadas
pés/min
rpm
HP
pol.3/min
polegadas
polegadas
min
mm
lbs/pol2
grau 
grau

Potência líquida, HP

Taxa de remoção de metal, 
pol.3/min

Tempo de usinagem, min

Velocidade do fuso, rpm

Velocidade de corte, pés/min

Fórmulas e definições para torneamento - POLEGADA

espessura média dos cavacos

Força de corte específica




