Nelle tabelle seguenti sono riportate le velocita di taglio e di
avanzamento consigliate per le lavorazioni di tornitura, fresa-
tura, foratura ¢ alesatura di ogni tipo di materiale.
[ valori indicati sonc frutto di considerazioni in base allé carat-

teristiche del materiale in lavorazione e dei tipi di utensili utiliz-
zatl, ma rimangono pur sempre valori consigliati, e che di soli-
to vengono riportati sui ¢icli di lavoro, ma che in officina pos-
sono essere modificati a seconda della sensibilita dell’operatore.

R = accialo rapido
RR = acciaio
superrapido

W = placchetta

di metaflo duro
{widia)

Acciaio extra dolce

Acclal dur 35 | 50 {95 | 45 | V70 [ 1201 25 14D | 50 95|50 ¢ F0 [ 30 8 8 18 6 31

Accial extra duri 30 | 40 | 65 | 40 | 50 | 80 § 201 30 | 40 | 65 18 ¢ 55| 25 8 & 10 5 23
Accial bonificati 20 | 25|66 | 30 |35 | 70115118 | 35| 60| 15 { 50 | 20 7 5 8 4 20
Ghisa dolce 40 | 60G | 90 | 50 | 70 [ 100] 30 [ 40 | &5 ) 90| 25 1 80 | 30 | 14 7 10 ] 22
Ghisa dura 20 |40 | 60 | 30 |55 | 70115 120 | 40 | 60| 18 § 55 18 8 & 8 4 20
Rame - Bronzo 45 1 65 165 60 | 60 | 260 35 | 45 80. 60| 30 100 ([ 40 | 14 11 18 9 50
Ottone 100 [ 206 [ 220 [ 200 1300 [ 350 75 [ 100 | 100 | 220 55 1 200 | 80 | 20 15 20 10, 85
Alluminio 200 | 300 | 40C | 300 | 500 | 800 | 150 | 200 | 300 | 400 .1 501 300 [ 150 30 | 24 30 15 1 75

Acciaio Ry < 600 N/imm? 01+ O 3,05+ 0,2 G,O 0,3 0,05 -:—0,2 | 0,02 + 0,05 - 0,05 + 01 B
Acciaio R, = 600 + 1000 Nfmm? 01+04 0,05 + 0,15 0.05+03 0,05 + 0,1 0,02 + 0,05 0,05 + 0,1
Accialo Ry = 1000 + 1200 Nimm? 01+04 0,05+ 0,15 0,05+ 0,3 6,05+ 0,1 0,02 + 0,05 C,05
Ghisa HB < 180 01+08 0,05+0.2 0,05+ 0.6 0,05+02 | 0,02+0,05 0,05 + 0,1
Ghisa HB » 180 01+086 0,05 + 0,25 G,05 + 0,5 0,05+0,2 0,02 = 0,05 0,02 + 0,05
Ottone - Bronzo 01+08 0,05 + 0,25 0,05 + 0.6 0,05+ 0,2 0,02 + 0,1 0,05 + 0,2
Rarne 01+06 0,05 + 0,25 0,05 + 0,5 0,05 + 0,25 0,02 + 0,05 0,05+ 0,1
Adluminio 9,108 0,05+ 0,25 0.05+04 0,05 = Q2 0,62 +0,.2 0,05+ 0,3




Acciaio legato extradure

Acciaio duro 1616 | 16-18 § 1216 | 1625 | 12.18 16-25 | 6280 | 8090 | 812 1456 [ 1042 | 1012 § 1420 | 20%

Acigio doice 1520 1 2035 | 1522 | 2535 | 185 20-3G 5 100-125{ 1251401 1518 ¢ 182 | 1218 12418 | 1824 | 2028

Ghisa dura e ghiss malleabile 12418 [ 18235 | 12416 | 1825 | 1218 1825 | 4585 | 5090 | 10415 | 14418 810 | 810 1214 1825

Ghisa semidura 005 12530 [ 162 | 2530 | 7005 2530 | 5565 ) 60100 | 1820 | 1312 1822 ) 1520 | 2225 | 25-28
Bronzo 3040 | 4050 ] 30440 | 4050 | 3040 AC-50 1 70-120 1 80200 | 2030 | 20-40 2530 1 204 | 3545 | 405
Ottone 3550 | 5070 | 3550 | 5070 | 3550 50-70 | 80-120 | 80200 | 4050 | soe0 4045 | 22-28 | 3660 | 60-70
Rame 30-50 1 4580 | 3050 | 4580 | 3080 4380 | 100-180 | 180-300 | 3040 | 3545 2205 3 2024 | 3050 | 5080
Aluminio e sue leghe 156-200 | 250-300 1 200-250 § 300-350F 150-220 360-350 | 500600 [890-1600( 120150 | 150-200 150-200 [120-160 | 120-150 | 150-200

Acciaio R, < 600 N/mim? 0 : : | 0,04 + 6,08 0,10+ 0,25
Acdiaio R, = 600 + 1000 N/mm? 6,05+ 0,15 0,03 = 0,07 0,01 + 0,06 0,02 + 0,06 0,10+ 0,20
Acciaio R, = 1000 + 1200 Nimra? 0,04 + 0,1 0,03 + 0,07 0,01 + 0,06 0,02 + 0,06 0,05 + 0,10
Ghisa HB < 180 0,08 +0,2 0,03 + 0,07 0,01 + 0,04 0,03+ 0,06 0,10 = 0,20
Ghisa HB > 180 0,04+ 0,1 G,03 + 0,07 0,01 + 0,04 6,04 + 0,05 0,10+ 0,26
Ottone - Bronzo 0,08 + 0,2 0,03 = 0,08 0,02 + 0,06 0,06 + 0,10 0,10 + 0,40
Rame 0,1+0,2 0,05+ 0,10 0,04 + 0,08 0,04 = 0,10 0,10+ 0,30
Leghe di ailuminio HB £ 50 0,1_ + 0,25 0,06 +0,12 0,08 + 0,10 0.08 + 0,15 0,08 + 0,30
Leghe di alluminio HB » 50 0,08+0,15 0,04 + 0,10 0,64 + 0,08 0,04 + 0,12 0,06 = 0,20




Ghisa 11 +12 0,07
Ottone 33 0,06
Bronza 33 0,05
Alluminio 47 0,06

Acciaio sernidure e ghisa malleabile 0,05 0,3
0,2 0,8
Acciaio dolce, ottone, 0,05 G,3
alluminio e sue leghe 0,2 1
Rame, bronzo 0,05 0,3
0,25% 0,6




BTN

Si vuole costruire un cambio dotato di 8 velecita di rotazione da 50 girifmin a 1230 girifmin in progressione
geometrica. Determinare il numero di giri intermedi.

| dati sono quindi:

ns = 50 girt/min

Nmax = 1230 giri/min
possibilita di cambio N =8

Dalla relazione (1) si ha:

9= a-1/"m_ax S71230 _4sg
n, 50

i numeri di girt sono pertanto:

ny = 50 giri/min

n,=50x1,58 =79 =« 80 giri/min

ng = 50x1,58° = 124,8 = 125 giri/min

ng = 50x1,58° = 197,2 & 200 giri/min

ns = 50x1,58" = 311,6 = 310 giri/min

ne = 50x1,58° = 482 = 490 giri/min

ny = 50x1,58% = 777,9 = 780 giri/min

ng = 50x1,58' = 1229 =1230 giri/min

il diagramma polare si presenta come in figurs 2
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18NiCrMo5

MNormativa di riferimento UNi 7844
Raference standard UNI 7844

Corrispondenze
Compafabfe stondards SIAUY BIN W.N. AFNOR BS AlSI/SAE

K2D - - {18NCDé4}  [815M17) -
Composizione c Mn 5i Cr Ni Mo PeS

Chemical analysis
15221 60+.90 d85+400 70+1.00  1.201.50 15-25 £.035

Temperature per la
lavorazione a calde

Punti crifici  Fucinotura Normalizzozione  Seohwesbeifis  Rotho batumin Tempmfﬁc;den{ng vkt & diasions
o o
ed il trattamento !

Critical point  Forging ~ Normofization  Siricolomenly  Botermalomseclng Srms el

termico Act 730 840+870
Hot wark and heat Acs 815 850+-900
freatment femperatures Ms 360 |100:900  850:900  650+700 ¥ 810-830  160+200
s 650x2h
Ms 180 olio / oil

Caratteristiche meccaniche / Mechanicals properties

Stato  Soggio/Specimen  Re min. Rm A min, KCU min, Durezze HE allo state
Conditions @ mm. N/mm2  N/mm2 % J HB hardness in the following conditions
Tem.Pr" ato e it 980 1230=1520 8 30 Ricoto levoralile / Soft-annsaled s 240

isteso
Haé‘fz’sineo' 30 735 980+1270 9 32,5 Ricolto isclermico/kothermol onnecled 1492207
ond stress - - -

relieve 63 635 8230+1130 10 35 Ricollo ool Spheroidal ameaed 5 207
Li’:’ e;g}:jll!‘;;u HRC / % Martensite Diametro temprabile mm./Hardenable diamefter mm.
0% 70% clio/oil  acqua/water
43 35 50 -
CEEE [T g S e R Temprabilitd Jomin
spammans on oW s e [ Jorwiny hardenabilty
HRC
Distanze doffestreniita
60 temprale Durszza Rockwell
Distanae from quenched Rockwell hardnoss
35 nd
mm HRe min HRe max
56 1.5 39 49
3 38 48,5
45 5 36 48
7 4 46,5
40 9 3 45
B, o I i 43,5
35 m 13 o7 41
N PR e—— | 15 255 40
k1 : 20 23 37
25 21 35,5
25 30 20,5 34,5
N e 35 2 335
2 ; i 3
. — 45 32,5
$53 5 7 9 w315 20 25 30 35 40 435 S0 rom 50 32

42




39NiCrMo3

Normativa di riferimento UNE 7845
Reference Standard UNI 7845

Corrispondenze SIAU DIN WN. AFNOR BS AISI/SAE
Comparable standards

NCM2  (36CrNiMod) (1.6511)  (40NCD3} - (9840)
Composizione I Mn Si Cr Ni Mo Pe$

Chemical analysis

.35+.43 50+.80 A5+.40 60100 .70+1.00 15+25 <035

Temperature perla gt crifici  Fucinatura Normalizazione Ricotura suberifca Ricofturs setermica Tempra Rinvenimento

L‘:jvﬁr:‘:i;"gslgn‘tgido Critical points ~ Forging ~ Normalization Suberifical anneafing sothermal anneaiing Hardlening — Tempering

termico Aci 740 .

Hot work and heat 810+880  B30+840

ireatment temperatures Aca 790 1100+900C 850+880  650+700 ¥ . ‘ 550+650
Ms 330 650x3h olic / oil

Caratteristiche meccaniche / Mechanical properties

Stato  Saggio @ mm. Re min, Rm - Amin.  KCU min. Durezze HB gllo stato
Condition  Specimen @mm. N/mm? N/mm? % J HB hardness in the following conditions
16 785 980+1180 i1 30 Ricotio lavorabile / Soft-annealed 5 240
Bonificato >16 735 930+1130 11 30 Ricotl isotermico/lsothermel annealed  180+240
Hardened = 49 685  880:1080 12 30 Ricoto seroidale/Spheroiddl amnealed < 206
tempered > 100 635 830980 12 30
= 160 <250 540 740+880 13 30
L%T e;gf?iil!ga HRC / % Martensite Diamefro temprabile mm. / Hardenable diameter mm.
' 90% 50% olio / oil acqua / water
53 42 85 120
1626 35 49 §1 69 77 84 103 Supeeficio ! Surfaze Cliopaco Temprubilit& Jominy
TR ) Joiny hardenabilty
HRC g Disiqlf'lzcix duli’eish'e- 5 Rodkwell
] mité temprata
&4 ‘jﬂih Dr'sa'ance?from RZZZ\Z:;! hg:o'ne:s
55 : quenched end
mm, HRe min HRe max
g = T T
45 r—— 5 50 59
7 49 58
40 ? 48 58
11 46 57
35 : 13 44 57
15 43 56
30 20 39 55
25 36 52
25 30 34 51
35 33 49
20 40 3z 48
45 31 46
50 30 45

5
L53 53 7 9 111315 20 25 30 35 40 45 50 mm

61



PROVE Di DUREZZA

Conversione dei valori di durezza

Non esiste un procedimento di carattere generale per convertire i vaiori di durezza ottenuti con metodi di prova diversi;

- per guanto possibile occorre evitare di convertire tali valori.

Tuttavia esistono cast particolari per | quali si hanno a disposizione deille tabelle di conversione oftenute con prove
comparative che ¢i permettono di convertire in modo approssimato | valori di durezza oftenuti con metodi diversi e i valori
di durezza Brinel nel carico unitario di rottura a trazione. La tabella seguente vale solo per gli acciai, esclusi quelli

austenitici.

durezza Brinell durezza Rockwell durezza carico unita-
diametro sfera D = 10 mm Vickers rio di rottura
carico di prova F = 29,42 kN F=294,2 N| a trazione
diametro del-
I'impronta o
mm HB HRB HRC HV30 B, N/mm?#
6,49 80 36,4 80 275
6,18 a0 47 .4 80 314
5,88 100 56,4 100 343
5,63 110 63,4 110 383
5.41 120 69.4 120 412
5,22 1 3(L 74,4 130 441
5.04 140 78,4 R 140 471
4,88 150 82,2 15@ 500
*}_,74 160 85,4 160 540
4,61 170 88,2 170 564
4.48 180 90.8 180 6038
437 190 93,0 190 638
4,27 200 95,0 200 667
4,17 210 96,6 210 706
4,08 220 98,2 220 736
3.99 230 19,2 230 765
391 240 21.2 240 804
3.83 250 23,0 250 834
3,76 280 24,6 260 873
3.69 270 26,2 270 903
3.83 280 276 280 942
357 290 29,0 290 971
3.1 300 30.3 300 1610
3.40 320 32.7 320 1679
3.30 340 34.9 340 1148
3,22 359 37.0 3560 1207
3,15 376 38,9 380 1265
3.08 392 40,7 400 1324
3,62 408 42,4 420 1 383
2,97 423 44,0 440 1432

45.5 460

47 .0 480

48,3 500

49,7 520

5.9 540

52,1 560

53.3 580

54,4 800

55.4 820

56,4 840

57,4 660

58,4 6380

59,3 700

61,1 740

-~ B _ 62,8 780

64,3 820

65,7 860
_ . . 669 900

68,0 9440




