UTENSILI CONICI INTEGRALI A GRADINO PER LA FORATURA

ED ALLARGATURA DELLA LAMIERA
HSS step drill bits/Forets étages HSS-G/Brocas escalonadas/Brocas escalonadas HSS

HSS-G+TIN
HV 0,05=2300

Gambo antisdrucciolo

High grip shank

R <1000 N/mm?

Applicazioni
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Progressione N° Gradini

Gr.21 Gr.22

Step N° Step d L
min-max  mm mm mm mm cod.
4+12 2 5 6 56 0123001
4+12 1 9 6 70 0123002
12+20 1 9 10 85 0123003
4+20 2 9 10 85 0123004
20+30 1 11 10 97 0123005
4+30 2 13 10 97 0123006
30+40 1 11 13 97 0123007
40+ 50 1 11 13 100 0123008
6+ 36 3 10 10 80 0123009
25+ 58 3 12 13 90 0123010
4+39 3 13 10 107 0123011
6+38 - 11 10 96 0123024
Per tubi di conduzione elettrica
For electrical conduction tubes
6,3 +26,75 - 7 10 91 0123021
6+30,5 = 7 10 80 0123022
6+ 37 - 7 10 85 0123023
Per fori cilindrici e precisi in lamiere di
acciaio, tubi, profilati, leghe leggere, plastica,
plexiglass sino a 5 mm spessore.
For parallel and precise holes in metal
sheets, pipes, structurals, light alloys,
plastics, plexiglass up to 5 mm thickness.
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PARAMETRI DI TAGLIO PER UTENSILI CONICI IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Recommended cutting parameter chart for conical drill bits in accordance with the materials to work/Tableau des parameétres de coupe
recommandés pour les forets coniques en fonction des matériaux a travailler/Tabla de paradmetros de corte recomendados para brocas cénicas en
funcion de los materiales a trabajar/Tabela de pardmetros de corte recomendados para brocas conicas em fungdo dos materiais a trabalhar

— — Utensili conici
i Conical drill bits

Materiale da lavorare Profondita Grandezza Size Refrigerante
Work-piece material Cd; :Pra;ur:h 1 ‘ 5 ‘ 3 ‘ P ‘ 5 ‘ 5 ‘ 7 ‘ s Cooland
utting dep 3:14 | 6220 | 16:30,5  26:40 | 3650 | 40:61 | 331 | 3225
mm Giri/min - rpm

Acciaio inox e alto legato  Stainless steel high alloy steel 1 750 500 280 200 150 130 400 500 @
Acciaio basso legato Low alloy steel 2 1100 740 420 300 220 190 580 740 @
Ghisa fino a 250 N/mm?  Cast iron up to 250 N/mm? 3 560 360 200 150 110 100 300 360
Ghisa oltre 250 N/mm? Cast iron beyond 250 N/mm? 3 380 240 140 100 80 60 200 240
Ottone fragile fragile brass 3 2200 1500 830 600 440 400 1100 1500
Ottone tenace Tough brass 3 1300 860 480 340 260 220 680 860
Leghe leggere Light alloys 5 1100 740 420 300 220 190 580 740 @
Plastica Plastics 5 1300 860 480 340 260 220 680 860

PARAMETRI DI TAGLIO PER UTENSILI A GRADINO IN FUNZIONE DEL MATERIALE DA LAVORARE
Recommended cutting parameter chart for step drills in accordance with the materials to work/Tableau des parameétres de coupe recommandés
pour les forets étagés en fonction des matériaux a travailler/Tabla de pardmetros de corte recomendados para las brocas escalonadas en funcion
de los materiales a trabajar/Tabela de pardmetros de corte recomendados para brocas escalonadas em funcéo dos materiais a trabalhar

Utensili a gradino

L Step drill bits
Materiale da lavorare Profondita Grandezza Size Refrigerante
Work-piece material C:i;z;a;::h 1] 213 [ a5 6] 78] lw]ulaln]an]on Cooland

4512 | 4412 | 12520 | 4220 | 2030 | 4:30 | 3040 | 40:50 | 6:36  6:58 439 | 632575 | 6:30,5 637 638

mm Giri/min - rpm

Acciaio S“;fgéf;g‘ﬁfg‘ﬁg;;;é\ ' 34 800 800 | 400 | 530 250 | 380 | 180 140 | 300 | 200 300 | 400 350 300 & 300 49
‘Z‘gvcv'szifgg ERato 3:4 1200 | 1200 600 | 800 380 | 560 280 | 200 450 | 300 450 600 | 530 450 & 450
(C;gsi?/arg/ivnspatgggON/\C%nr:; 3:4 600 600 | 300 400 190 | 280 140 | 100 230 | 150 230 | 300 260 230 230
ggsitsz:nltg:yﬁg%gw;vmz 3+4 400 | 400 200 260 130 190 90 70 150 100 150 200 180 150 & 150
gf}t;/.j‘eebfr':’g'e 34 2400 2400 1200 1600 760 1100 550 | 420 | 900 = 600 = 900 | 1200 | 1000 900 = 900
%Egzzfgs"sa‘e 34 1400 1400 | 700 | 920 @ 450 650 @ 320 | 240 | 530 @ 350 530 | 700 | 620 530 530
t@%’;g};ﬁfere 34 1200 1200 | 600 | 800 @ 380 560 @ 280 | 200 | 450 @ 300 450 | 600 | 530 450 450
g/lg:;iccsa 34 1400 1400 | 700 | 920 @ 450 650 | 320 | 240 | 530 @ 350 530 | 700 | 620 530 530

Campo di applicazione degli utensili conici rivestiti
Range of application for HSS conical drill-bits

Esigenze elevate
. (alti parametri di taglio, lavorazioni a secco con raffreddamento limitato)
HSS + TIAIN Severe applications
(dry cutting parameter, high cutting parameters)

Utilizzo Intensivo (raffreddamento, bassi parametri di taglio)
Intensive applications (low cutting parameters)

HSS + TiN

Esigenze Limitate
(basse velocita e avanzamenti, utilizzo non intensivo)
Non intensive applications
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