Selezione ad utilizzo utensili di foratura in acciaio

Ry

N. serie avanzamento. Materiale da tagliare
.1 P S GO T D T B - LR T Rivestimento TiN
{2 mm/B T
0,020 | 0,025 | 0032 | 0040 | 0050 | 0,063 | 0080 [ 0100 [ 0,125 Norma DIN - -
0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,083 | 0,080 | 0,100 | 0,152 | 0,160 e ——
0,032 | 0.040 | 0.050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0.160 | 0,160
0,040 | 0050 | 0.063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200 )
0,040 | 0050 | 0,063 | 0,080 | 0400 | 0125 | 0,160 | 0200 | 0.250 Vc (m/min) x 1000
0,050 | 0.053 | 0,080 | 0,100 | 0.125 | 0160 | 0.200 | 0250 | 0315 | Formula per RPM & =14
0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0315 | 0,315 (€ mm) x 3,
0,080 | 0100 | 0125 | 0,160 | 0.200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400
0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
0100 | 0,125 | 0180 | 0200 | 0250 | 0,315 | 0,400 | 6500 | 0630 HSCO: S6-5-2,5
0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 0 0 0,
0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800 1 3243 (6’5 W/s AJ MO/2 A’ V/4’8 AJ CO) [;
0,160 | 0.200 | 0.250 | 0,315 | 0400 | 0,500 | 0,630 | 0.800 | 1.000 )
0200 | 0250 | 0315 | 0,400 | 0500 | 0,580 | 0,800 | 1,000 | 1.250 HM: Carbide
Materiali Esempi di materiali (numeri in grassetto: conformi DIN EN 10027) | Resistenza alla trazione N/r
- . 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500
Acciai da costruzione 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 >500-850
< e 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850
Acciai automatici 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 458Pb20 850-1000
1.0402 G22, 1.1178 Ck30 <700
Acciai da bonifica non legati 1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850
1.0601 C80, 1.1221 Ck60 850-1000
i o . 1.5131 50MnSid, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000
Acciai da bonifica legati 1.5710 36NICr6, 1.0735 41Crd, 1.7225 42CrMio5 ~1000-1200
Acciai da cementazione non legati 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750
e : - 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000
Acciai da cementazione legati 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 >1000-1200
. . . 1.8504 34CrAl6, 1.8506 34CrAISS, 1.8500 41CrAlMo7 >850-1000
Accial da nitrurazione 1.8507 34GrAIMoS, 1.8519 31CrMoVe, 1.8550 34CrAINI7 >1000-1200
o o 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850
Acciai per utensili 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMod ~850-1000
Acciai rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 =850
Acciai inossidabili austenitic 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2 <850
martensitic 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850
; <240 HB GG 10-GG 20
Ghisa < 300 HB GG 25-GG 45
. : : : GTW 35, GTS 55, GGG 50
Grafite sferoidale e ghisa malleabile GTW 65. GTS 70. GGG 70
G L ! 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5SU2,5, 3.7124 TiCu2 <850
Titanio e leghe di titanio 3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAIBVA, 3.7184 TiAlAMo45Su2, - TIAIBMo1V ~850-1200
Alluminio e leghe di alluminio 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400
Leghe di alluminio per stampaggio 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlIZnMgCui 5 <450
: i ; <10% Si 3.2131 G-AISI5CUT, 3.2153 G-AISITCUS, 3.2573 G-AISI9 <600
Leghe di alluminio per getti < 10% Si 3.9581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600
Leghe di magnesio MgMn2, G-MgAl18Zn1, G-MgAI&Zn3 <450
Rame basso-legato 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
i truciolo coro 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZnd3Pb2 <600
ttone truciola lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
e 2,1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 GuPb10Sn <600
Bronzo a truciolo corto 2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
T 2.0916 CUAIS, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSni0 <850
Bronzo a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000
i Dlastion a = termoindurenti | Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren
9 Materiali plastici b = termoplastici Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
.8
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Super-rapido e metallo duro, 3x@
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& 3 6|45 6 48 7|60 7| 80 4 100 6110 6 100 5|110 5
® 28 5|36 5 38 6|48 6| 55 3 85 5| 90 5 85 4| 90 4
@ 36 6|45 6 48 7iPe0 w| BO 5| 70 0 6110 7180 7 110 6[130 6
@ bgi slmg 0 silisn  Bbdo  slisg ¢ si48 sl 70 4| 60 5 8 6110 7 85 5110 6
® 3 5|45 & 48 6|60 6| 55 4 90 6100 7 90 5100 6
™ 28 5|32 5|30 5|40 5|38 6|48 6| - - 8 6| 95 6 85 5| 95 5
® - -|18 4|22 4|28 4|20 5|25 5| - - 80 6| 90 6 80 5| 90 5
@ o0 alog . dlos . alo5 5 laps 5 80 6| 9 6 80 5| 90 5
® 16 aleoiialon o aios g 75 5| 80 6 70 4| 80 5
@ 3 6|45 B 50 7|62 7| 70 5 100 7110 7 100 6110 6
® o0 4l Alee s 4lee 528 B 9 6| 9 6 80 5| %0 5
® T4 alag ailde v o0 65 4| 65 4 70 4| 80 5
& 18 4|16 4|20 4|20 5|25 5 75 5| 8 6 75 4| 80 5
® 12 3|15 3|14 4|18 4 70 4| 80 4 70 4| 75 4
& 18 i alion s wiloo i wilon Al oa o sinan g 50 5| 60 5 50 4| 55 4
® - Sl Ao as sl Al ds A 40 4| 50 4 40 4| 45 4
® 12 3|15 3|14 4|18 4 40 3| 4 3 3 3| 45 3
M 16, @ 4| 2007 @00 wi5iios s 40 3| 45 4
@ 120 BAsE gie . 4t 3 3| 40 4
® 140 aliis gl Ao e a5 235 2
® 0 38 6|45 8|40 6|50 6|48 7|s0 7|100 5|130 &|180 7|190 7|100 6|140 6190 6
® 0 28 6|3 6|8 6|4 6|38 7|48 7| 80 5|100 6120 7F|110 7| 8 6|100 6130 6
® 32 6|40 6|85 6|45 6|42 7|52 7| 8 5|100 6120 7|100 7| 80 6|100 6|130 B
® 23 opiloee g log CUglaes ienaiheg ried Db g0 s a0 b Os 7 gs oy e 80 0 61100 6
® 12 2|15 2114 3|18 2 30 3 35 3
® 8 210 2|10 3|12 3 25 2| 30 2
@ gy 10057 200 7 200 8|240 8
@ 90 7 100 7 180 6180 7|20 8|240 8
@ F(F T e el 95 8|120 8150 5|160 7|170 8|200 8|150 7|170 7 200 7
@ 55 6|80 6|60 6 75 ‘7 lesi o gl o0l 5 4R0 e FM400 7| 170 8| 120 6 140 6 dT0 7
o) 90 6 180 5180 &|200 7 180 6200 6
® 3 5|45 5|40 5|50 5|48 6|60 6| 70 4| 70 5| 8 6| 95 6
@ 70 6| - - - - - - - =| -|180 5|200 6|20 7|250 7|180 6|210 &|250 B
® 45 5|85 5|50 5|60 5|60 6|75 6120 4| - -|140 6[170 6
& e 36 4|45 4|40 4] - e -] = =l 75 3480 5| 80 54 95 &
® 82 oailan chmiise ol a5 lsp sl BRe g sl s iles 5 ) B0 5
® 28 4|3 4|3 4|40 4|38 5|48 5| 50 3| 65 4| 80 4| 70 5
e - -|28 4|25 4|s 4|30 5|8 5| 3 2| 45 3| 45 4| 60 5
ie) 18 alppe alog o alins Ak il il 4
® O 28 586 sl o -l - —|38 6|48 6] 40 3 9 9




