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p = passo della vite in mm

a = avanzamento in mm/giro
t = profondita di passata in mm-* '

h= spessore totale da asportare in mm

e = extracorsa in mm
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Tab. 183

Calcolo dei tempi di macchina tm
Foratura - Limatura, plallatura, stozzatura - Brocciatura - Dentatura con creatore

. 0o v
Foratura h = e (Slmboll nella tabella precedente)
| [4= 20 e 162 =c.
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Tab. 184

Calcolo dei tempi di macchina tm

Fresatura
(ﬁﬁ;ﬁfﬁ"fﬁ‘mf}%ﬁ  foksa b FPlesaud Fresatura periferica ScegUene TRESA ‘mozs,{é. M 0
e b -] tab. 125 |
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Fresatura frontale . I ’,

i . Fresatura con I'asse della fresa nel piano di
/N2 \ - i etria del pezzo da fresare ., _
A 25 \ " simmetri pez v TRESA atab 2%
g s BN S | Q - — b 185 -
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Con Va si indica la velocita di alimentazione
in mm al minuto. 4
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Calcolo dei tempi di macchina tm
Rettifica

Rettifica in tondo

Rettifica esterna o Rettifica interna
F— W 7/,
0 [ . 0' s 4
‘i _ o ’ . :
_ n ‘
el }ﬂp s : 1__.__}La .
Sr e ‘ . ! |
i :-,_ S et . n
p Iy \am /‘////
ii - J 4
b o { ol s

L

T e I —= - - - - - ) ey - —— —

Indicando con o ed o’ gli spazi a vuoto, si assumono normalmente tali spazi in modo che sia 0 + o' = 2s.

Indicando con ‘a I'avanzamento in mm al minuto)e facendo riferimento, per gli altri simboli, alle figure, si ha:
per una passata: tm = L f 9 L‘?- / ?0

a - Np -
detto: h lo spessore totale da asportare C _’,70‘/{0 C{ q__ g

L
a - nNp

tempo totale: tm = —;[ .

Rettifica in piano

Si possono presentare due casi diversi:

a) Rettifica periferica (tangenziale).

In questo caso il tempo tm si calcola come nell'operazione di fresatura periferica, considerata nella
tabella precedente;

b) Rettifica frontale (con mola a tazza).

In questo caso il tempo tm si calcola come nell'operazione di fresatura frontale, considerata nella
tabella precedente.
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