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. Metales ferrosos

| Diametro de la broca en mm.

1a2] 2a5]5a7|709{9a12}12a15[15418|18422{22426
0/ 0,03| 0,04 | 0,06/0,08{0,1 | 0,13] 0,15/ 0,18 0,2
ido |0,0510,0541 0,12|0,16|0,19| 0,22! 0,25! 0,28] 0,33
0/0,03| 0,04 |0,06/0,08/0,1 | 0,13] 0,15] 0,18] 0,2
0,050,075 0,12|0,16(0,19| 0,22| 0,25| 0,28| 0,33

®

)2:4.0,02 | 0,04/0,06|0,08| 0,1 | 0,12| 0,14| 0,16
0,05 {0,09/0,12{0,15| 0,18| 0,2 | 0,25/ 0,3
050,05 | 0,080,12]0,15} 0,16 0,18| 0,2 | 0,3
7.4.0,09 10,15/0,2 |0,25} 0,25/ 0,5 | 0,6 | 0,7
2 10,03 |0,05(0,08|0,1 | 0,1 | 0,12]0,12]| 0,15
5.1-0,07 | 0,1 |0,1 |0,15{ 0,2 | 0,2 |0,25]0,3

milimetros por rotacion
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Avance en el torno mecanico.
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:Metales no ferrosos
¥Matékfé1:por Material por Diametro de la broca en mm
‘taladrar taladrar | 1a5 5212 [ 12a22 [ 22230 | 30a 50
‘Bronce y Acero carbono | 0,03 0,1 0,1 ¢,3 0,38
- Jaton Acero rapido 0,877 0,14 [0,257 10,28 0,45
H{'Bronce fos- | Acero carbono| 0,04 0,08 0,16 0,23 g,3
:;Foroso Acero rapido 0,08 0,14 0,24 0,32 0,4
| Acero carbono | 0,1 | 0,18 0,25 0.3 0,4
- Cobre Acero rapido | 0,15 | 0,22 0,28 0,22 0,45
“.Metales 1i- | Acero carbono | 0,] 0,18 0,25 0,3 0,4
“geros Acero rapido | 0,15 | 0,25 0,35 0,4 0,55
' milimetros por rotacidn
Avance en la limadora y cepilladora
E1 avance en la limadora y cepii]adora es determinado en funcion
de los factores ya descriptos anteriormente. En general, para el
deshaste, el avance es de 1/15 hasta 1/20 de la profundidad de

Para el acabado, este avance debe ser reducido de acuerdo
con la calidad de superficie.

Los avances, recomendados de acuerdo con el diametro de la pieza,
estan presentados en la tabla siguiente..

Diametros en mm.

ta.

Avances para des
baste en mm/vuel

‘Avance para acabado
en mm/vuelta.

te y torneado in

ta.

Avances para cor |

terior en mm/vuel

0,1
0,2
0,25
0,3
0,4

0,6

é




