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Introduzione 
 
Il fine di questo documento è quello di fornire alcune informazioni di base in merito alla lavorabilità della Ghisa 
Sferoidale Austemperata. Si tratta di documentazione informativa che non deve essere considerata come uno 
standard. Tutte le informazioni e i dati presenti in questo documento si riferiscono agli studi fatti dalla Zanardi 
Fonderie S.p.A., agli standard internazionali ed a riviste del settore. Il contenuto di questo documento deve essere 
considerato solo a livello “informativo”. La progettazione di componentistica si deve basare solo su standard 
internazionali e/o contrattuali. In nessun caso Zanardi Fonderie potrà essere ritenuta responsabile per qualsiasi 
utilizzo venga fatto delle informazioni di seguito riportate. 

 

Tabella 1 - Parametri di taglio suggeriti per operazioni generali 
 

Tornitura (con Lubrificante) 
Profondità di passata Velocità di taglio Avanzamento 

aP [mm] Vc [m/min] fN [mm/rev] 

Sgrossatura 3 170 ÷ 200 0.25 ÷ 0.35 

Finitura 0.5 190 ÷ 220 0.20 ÷ 0.25 

Superfinitura 0.5 220 ÷ 250 0.08 ÷ 0.10 

 

Foratura (con Lubrificante) 
Profondità di passata Velocità di taglio Avanzamento 

aP [mm] Vc [m/min] fN [mm/rev] 

Foratura - 70 0.15 

Alesatura 3 120 ÷ 150 0.08 

 

Maschiatura (con Lubrificante) 
Profondità di passata Velocità di taglio Avanzamento 

aP [mm] Vc [m/min] fN [mm/rev] 

Maschio HSS - 15 ÷ 20 - 

Maschio in metallo duro 3 20 ÷ 30 - 

 

Spianatura 
Profondità di passata Velocità di taglio Avanzamento 

aP [mm] Vc [m/min] fN [mm/rev] 

Sgrossatura 3 250 0.08 

Finitura 0.5 280 0.05 
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Tabella 2 – Tipo di utensili 
 

 
 

Tabella 3 – Lista di utensili consigliati per ogni materiale 
 
 

 Materiasl IDI JS800-10 JS900-8 JS1050-6 JS/1200-3 HBW400 HBW450 

Tornitura 
CCT 
CER 
CBN 

CER 
CBN 

Fresatura CCT 

Foratura CCT 

Maschiatura CCT 

Foratura profonda (L> 5 x Ø) CCT [e] 

Stozzatura [e] CCT Non conforme 

Brocciatura [e] HSS + CCT [e] Non conforme 

Creatore [e] HSS HSS + CCT [e] Non conforme 

Rettifica [e] TGW 
CGW CGW 

[e] = dati in aggiornamento 

Acronym Extended description  

CCT Utensile in metallo duro rivestito (TiN, TiAlN) 

CER Utensile Ceramico (Buoni risultati con utensili Al2O3) 

CBN  Nitruro Cubico di Boro 

HSS HSS (Rivestiti) 

TGW  Mola da rettifica tradizionale 

CGW Mola diamantata (CBN) 


