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UTENSILERIA MECCANICA

ErreBi Wprkpie.ce. speed | feed radial EXTEBI. acciale acse 7
diameter | m/min K axis
feed (Pitch0,5-0,8) | feed (Pitch 1,0-1,5) ifeed (Pitch 1,6-2,0)
MATERIAL - MATERIALE | iametro |velocita SiAPREET
del pezzo m/min asse X avanzamento avanzamento avanzamento
(passo 0,5-0,8) (passo 1,0-1,5) (passo 1,6-2,0)

ALUMINIUM <5 30 0,04 0,07 mm/rpm 0,05 mmipm |
ALLUMINIC < 20 60 0,10 0,10 mm/rpm 0,09 mmirpm | 0,05 mmirpm
> 50 i 0,10 0,15 mm/rpm 0,12 mmirpm 0,08 mmirpm

STAIMLESS STEEL =5 20 0,04 0,05 mm/rpm 0,05 mm/rpm

ACCIA]I INOX <20 40 0,05 0,10 mmJrpm 0,10 mmirpm | 0,08 mmJ/rpm
= 5 50 0,10 0,15 mmyrpm 0,13 mmirpm | 0,09 mmirpm

STEEL - acriai <5 30 0,04 0,15 mm/rpm 0,10 mmirpm |
< 700 Nim? <20 55 0,05 0,16 mm/rpm 0,92 mmirpm | 0,12 mmirpm
| &0 0,10 0,20 mm/rpm 0,19 mmirpm | 0,15 mmdrpm

STEEL - acciai <5 20 0,04 0,05 mmyrpm 0,05 mmirpm |
< 1000 N/m* <20 35 0,05 0,06 mm/rpm 0,07 mmirpm | 0,10 mmirpm
= 50 40 0,10 0,06 mm/rpm 0,171 mmirpm 0,12 mmJrpm

BRASS - OTTONE  |=5 40 0,04 0,15 mmirpm 0,10 mmipm |
= 20 &85 0,06 0,18 mmirpm 0,1 3mmipm | 0,12 mmipm
=50 an 0,10 0,25 mm/rpm 0,20 mm/irpm | 0,15 mm/rpm

aramet

ri di lavoro

per godronatura
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