
art. 0010

Per il taglio di materie plastiche e fibre sintetiche.   (4.500 ÷ 5.500 R.P.M.)    Plastic and synthetic materials cutter.

Forma ed affilatura dei denti.
Teeth shape and grinding.
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T
Y

P
E TNB Sega circolare con placchette in metallo

Disk saw with carbide blades

T
Y

P
E TPB Punte per lavorazione su pantografi	 in metallo duro micrograna.

Graver for pantograph	 tungsten carbide micro grain.
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S 2 • (*1,8)
 foro
  hole 30

Z 64

STANDARD

ANGOLI DI AFFILATURA

acciai legati 12-15

acciai da
costruzione 20-25

ottone duro 25-35

ottone tenero 35-40

alluminio duro 40

alluminio tenero 45

celluloide 45-60

legno, fibra
prespan, ecc. 45-50
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art. 0041

D 3,0 4,0 6,0
L 40 50 57
a 15°or 25° 15°or 25° 15°or 25°

STANDARD

art. 0041/A

ANGOLI DI AFFILATURA

Per materiali b°

acciai legati 12-15

acciai da costruzione 20-25

ottone duro 25-35

ottone tenero 35-40

alluminio duro 40

alluminio tenero 45

celluloide 45-60

legno, fibra prespan, ecc. 45-50

VELOCITÀ

Per materiali
sgross.
m/ min.

finit.
m/ min.

Acciai da utensili dolci 60 90

Acciai da utensili duri 40 70

Ghisa e ghisa dura 50 80

Acciai da costr. e forg.
R. 40/60 Kg/mmq

60 90

Acciai da costr. e forg.
R. 80 Kg/mmq

40 70

Acciai da costr. e forg.
R > 80 Kg/mmq

25 45

Ottone duro   100 150

Ottone tenero 70 120

Alluminio, fibra ecc.   200 200

Legno, celluloide   200 250

 


