pag

pag
pag

pag
pag
pag

pag

83

84
85

86
87
88

89

)

M ATERIE PRIME

BARRE TEMPERATE A INDUZIONE RETTIFICATE

POSSIBILE UTILIZZO

BARRE CROMATE

WOLFRAMIO ACCIAIO DA UTENSILI PER LAVORAZIONE A FREDDO
WOLFRAMIO TRATTAMENTO TERMICO

WOLFRAMIO ACCIAIO DA UTENSILI PER LAVORAZIONE A
FREDDO

PIASTRE RETTIFICATE IN ACCIAIO INDEFORMABILE SU 88
PIASTRE RETTIFICATE IN ACCIAIO AL 13% CROMO SUX 13
PIASTRE RETTIFICATE IN ACCIAIO INDEFORMABILE SU88
PTASTRE RETTIFICATE IN ACCIAIO INDEFORMABILE S X 155
RAME ELETTROLITICO
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Silberstdil - Silver stesl

WERKSTOFF NR 1.2516

DIN 120wv4 UNI 110W4KU AIST F1 BS BF1

ALTRT K405 VAL7 ON20V THYRODUR2516 VW10
UHB2516 PERFCR SF5 WS2 SV

ANALIST CHIMICA MEDIA
c=1.15 Mn = 0.30
Si=0.20 Vv =0.10 w=1

Cr = 0.20

CARATTESTICHE TECNICHE Barre di Wolframio
+3 15 27
4 16 28
5 17 29
6 18 30
7 19 32
8 20 n
9 21 n
10 22 n
11 23 n
12 24 n
13 25 n
14 26 n

CARATTERISTICHE

L acciaio che per la nomele esecuziane in barre rettificate lucide, rientra
nella classe dei  Silberstahl (acciaio argento), pu essere usato nelle pig
varie ggolicaziani an la messima facilit & trattamento termico.

Infattd, acciaio al Wolframio-Vanadio @ il pig indeformebile degli acciai da
tempra in acqua e, per sezioni fino a 15mm, pu essere teamprato in olio o
aon procedimenti di tempra a scalare.

Presenta una elevata durezza e capacit di taglio, buowa tenacit e resi -
stenza all usura.

Ha una buona penetrazione di tampra fino a 30mm; oltre a questa
dimensione la durezza decresce verso il nucleo che risulta pie dolce e
tenace.

Ia scarsa deformebilit alla tempora @ una caratteristica molto importante
paerch? evita onercse goeraziani di raddrizzatura ded pezzi finitd.

Allo stato ricotto i fomitura @ facilmente lavorabile.

WOLFRAMIO
ACCIATIO DA
UTENSILI PER
LAVORAZIONE A
FREDDO

STATO DI FORNITURA
tadi rettificati h8 in karre G
2mt

DUREZZA
HB 230 Max

IMPIEGHI

Per utensili da taglio, dentad,
chirurgici e lavorazicne del
lego; pnte e lancia elicoidali,
da cetri; meschi, frese, pettini
a fildtare, picoole brocce; pun -
zoni a forare per trenciatrici
autaratiche; raschietti, hulini,
fustelle; spire di quida; calibrd,
pemi; alberi, merdrini; utensili
vari ed altre numerose applica -
Ziani.

A richiesta possibilit & fomitira i tandi
in lughezze o tollerenze diverse, piatti,
quadri ed esagonali.



WOLFRAMIO
TRATTAMENTO
TERMICO

Tempra

WOLFRAMIO
ACCIAIO DA
UTENSILI PER
LAVORAZIONE A

SCHEMA DEL TRATTAMENTO TERMICO

5:1000

= 800 7

£ 600 [\

é’_400 / \ / \

£ 200 j/ H W‘T
0

Tempo

Dopo le lavorazioni meccaniche si aonsiglia di eseguire un trattamento ter -
mico di distensione ad una tamperatura di 600 C circa con una perma -
nenza adeguata a seconda delle dimensioni e successivo raf freddamento
in ara.

Preriscaldo a 360-450 C
Tempra a 780-800 C, con spegnimento in acqua
Tampra a 810-840 C, con spegnimento in olio fluido

Teamperatura rinvenimento Durezza dopo rinvenimento

150
200
250
300
350

65 Hrc
64 Hrc
62 Hrc
58 Hrc
55 Hrc

Qoaa|a

Rinvenimento

Da eseguire immediatamente dopo la tempra a 150-250 C con durata
minima di 2 ore.Eseguire due rinvenimenti. Per raggiungere le durezze di
lavao, riferirsi alla tabelle di seguito.

TEMPRA IN ACQUA
prova eseguita su @ 25 mm temprato da 780°C
HRe —
I~
60
50 \
40
T — 200 500 600 70
TEMPERATURA DI RINVENIMENTO, °C
TEMPRA IN OLIO

prova eseguita su @ 25 mm temprato da 860°C

a0

100 200 300 400 500 600 700

TEMPERATURA DI RINVENIMENTO, °C

Aalisi chimica media e confronto oon materilail similari

C s Mn Cr v W
W olframio 1.15 0.20 0.30 0.20 0.10 1.00
1.2210 1.20 0.70 0.10
1.2002 1.10 0.20 0.30 0.40
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1000
Schema del trattamento termico P IASTRE RETTI FI -
900 f—
Tempra
CATE IN ACCIAIO
700~
INDEFORMABILE
600 [— Preriscaldo SU 8 8
500~
400~ '
“ Bagno Rinvenimento
300 y disale alla durezza di impiego
200} i|3r112}f°fﬁt;1;:1a\memu
Raffreddamento
100~ e
Ricottura ad aria
o elimina tensioni
Tempo Temperatura in °C Pulitura
Controllo della durezza
SPESSORE CARATTERISTICHE
.. i1i A
mm| 1 |15) 2 | 3| 4|5 | 6|8 |10]12]15]|2|25]30 Accialo per utensill, a varlazione
dimensicnale contenuta, tem-
10 n n n n n n . . .
P o o N o N o a pabile in alio.
15 n n n n n n n n
20 n n n n n n n n n IMPIEGHT
25 n n n n n n n n n n . . L.
30 n n n n n n n n n n n Uasili da taglio (atrici e pan -
85 a_l_a s lla |z |z |_» | _» | _=_|_=_J|_&_J| = zani) utensili per la temica cello
40 n n n n n n n n n n n n . . .
50 n o o o o o n n n n n o fampagio; utasili a filettare;
60 n n n n n n n n n n n n utensili per la lavoraziae del
o . lego; lare indstriali per 1 in-
80 n n n n n n n n n n n n n dustria del legno, della carta e
100 n n n n n n n n n o n n n dei metalli; strurenti di misura;
125 n n n n n n n n n n n n n . . .
150 0 N n 0 o o 0 n n 0 n 0 o fampl per materie plastiche.
200 n n n n n n n n n n n n n n
250 n n n n n n n n n n n n n n
300 n n n n n n n n n n n n n n
QUADRE
4x4 | s5x5 | 6x6 | 7x7 | 8x8 | 9x9 [10x10]11x11[12x12][15%15]20%20]25%25[30%30[40%40[50x50] 14X14
n ‘ n ‘ n ‘ n ‘ n ‘ n n ‘ ‘ n n n ‘ n ‘ n n ‘ n ‘ n

V EW K460 - AIST 01

SU 88

WERKSTOFF 1.2510

Amplisi indivativa materiale:

C 0.35% / Min. 1.10% / Cr 0.5% / V 0.12% / W 0.55

Norme UNI 95 MNVCR 5 KU:

DIN 1.2510 / ATSI-10 / BS-B02 / AFNOR 90 MWCV 5

TRATTAMENTI TERMICI

Tempra: 790 + 820 C spegnimento in olio o bagno di sale a 200 + 250 C
(fino allo spessore massimo di 20 mm) . Tempo di permanenza a tempe -
ratura: minimo 10 min. Per pezzi con spessore superiore 20 nm @ neces -
sario 1/2 min. per ogni mm di spessore. Durezza ottenibile: 63-65 HRC.

Rinvenimento: deve essere ef fettuato immediatamente dopo la tenpra. I
valori di durezza ottenibili dopo il rinvenimento si rilevano dalla corrispon -
dente curva di rinvenimento. Tempo di permanenza a temperatura: mini -
mo 1 ora. Per pezzi con spessore superiore a 20 mm @ necessaria 1 ora
per ogni 20 mm di spessore. In casi particolari pu  essere aporopriato
e fethare il trattamento ad una tamperatura di rinvenimento lievemente
inferiore con un teampo di penmanenza lievamente superiore.

Per le misure intermedie, su spessore e
larghezza il prezzo @ pari alla misura
siperiore + 20%.
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PIASTRE RETTI - ol
F I CATE IN 900 1= 2° preriscaldo

800 [~

ACCIATO AL 13% 7001

600 =

Tempra Schema del trattamento termico

Rinvenimento
A alla durezza dimpiego
ed ulteriore distensione

1° preriscaldo

500 =

400 = Raffreddamento

in forno

-

Rinvenimento
Ye——Bagnodisale = = =1 prolungato

! alla durezza
dimpiego

300 [~
200 =
100 =/ Ricotiura
elimina tensioni

0 -
Temperatura in °C Pulitura
Controllo della durezza
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Tolleranza: Spessore - 0/+0,05
Larghezza - 0/+0,15

Ie pilastre e le barre quadre SPESSORE
(SUB8 e SUX 13) rettificate di mm| 1 |15] 2 | 3| 4|5 |6 |8 |10|12]15]20]|25]|30
precisione, sono indispensabili
. . . . 10 n n n n n n n n
per eseguire calibri, dime per 12
antrollo, profili, meschere di 15 n n n n n n n n n n
. 20 n n n n n n n n n n n
foratura, sagare per tomi a 25 n n n n n n n n n n n n
aoplare, pazani, stampil, lame 30 n n n n n n n n n n n n n
per trancia, parti di mecchina e 53
. . . 40 n n n n n n n n n n n n n
molti altrd usl. 50 n n n n n n n n n n n n n
Sono facilmente temperabili 60 n n n n n n n n n n n n n
. . . . . 70 n n n n n n n n n n n
senza impiego di particolari s
attrezzature. Durante e dopo il 80 n n n n n n n n n n n
tatamento non  subiscono 200 n_ m | n 4, n n lnn o n g n 0N
125 n n n n n n n n n n n
150 n n n n n n n n n n n
200 n n n n n n n n n n
250 n n n n n n n n n n
300
=
8
QUADRE 4
o
ax4 | s5x5 | 6x6 | 7x7 | 8xs | 9x9 [10x10]11x11]12xX12[14x14]15%15]20%20[25%25]30x30[40x40[50x50 ;
n ‘ n ‘ n ‘ n ‘ n n ‘ n ‘ ‘ n n ‘ n ‘ n n n ‘ n ‘ n 8
¥

VEWKLO0 - UHB SVERKER 21 -
THYRODER
Aralisi indivativa materiale: C2.0% / Cr 12.0%
Norme UNI (2955-68) X 210 Cr 13 Ku DIN 1.2080 / X210 (r 12 / AISID 3 /BSIB3 / AFNOR Z 200 C 12 / JISSKD1 / GOST

SUX 13 WERKSTOFF 1.2080

TRATTAMENTI TERMICI

Tarpra: 930 + 980 C spegnimento in olio o bagno di sale a 400 + 450 C
opure 220 + 250 C. possibile 1 indurimento in aria ad aria sof fica di
pezzi aventi spessore massimo 25 mm, purch® portati al limite supericre
delle tamperature di terpra. Teampo di permanenza a temperatura: mini -
mo 20 min. Per pezzi con spessore superiore a 20 mm @ necessario 1 min.

per ogni nmm di spessore.
Durezza ottenibile: 63-65 HRC.

- 21012 Cassano Magnago Varese - Tel. 0331-201.057

Rinvenimento: deve essere ef fettuato immediatamente dopo la tampra. T
valori di durezza ottenibili dopo il rinvenimento si rilevano dalla corrispon -
dente curva di rinvenimento. Tempo di penmanenza a temperatura: mini -
mo 1 ora. Per pezzi con spessore superiore a 20 mm @ necessaria 1 ora
per ogni 20 mm di spessore. In casi particolari pu essere appropriato
e fethare il trattamento ad una tamperatura di rinvenimento lievemente
inferiore con un tempo di permanenza lievamente superiore.

- Via Carlo Porta, 2

Utensileria Meccanica Cassanese

Per le misure intermedie, su spessore e
larghezza il prezzo @ pari alla misura
siperiore + 20%.
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PTASTRE RETTIFT -
CATE IN ACCIAIO
INDEFORMABILE

SU88

SU88 CON SOPRAIE-

TALLO LUNGHEZZA
Piastre rettificate Bl reci S0
per utensili e stanpi.

Acciaio indeformebile temprabile in
dio.

PIASTRE RETTT -
FICATE IN
ACCIAIO
INDEFORMABILE
S X 155

SX155 - CON SOPRA-
ME TALLO LUN m/m 500

Plastre rettificate di precisiae
per utensili e stanpi.

Acciaio indefomebile tenprabile in
dio.

Per le misure intermedie, su spessore e
larghezza il prezzo @ pari alla misura
superiore + 20%.



RAME ELETTRO- PIATTO QUADRO TONDO
20x3 60 x 15 10 x10 6
25x 3 80 x 15 12 x 12 8
30x3 100 x 15 15 x 15 10
40x 3 40 x 20 20 x 20 12
50 x4 80 x 20 25 x 25 14
20 x 5 100 x 20 30 x 30 16
30x5 200 x 20 40 x 40 18
60 x 6 50 x 30 50 x 50 20
25x 6 100 x 30 60 x 60 25
40x6 150 x 30 80 x 80 30
50x6 60 x 40 100 x 100 35
30x8 100 x 40 *135 x 135 40
40 x 10 *200 x 40 *160 x 160 50
50 x 10 *80 x 50 60
60 x 10 *100 x 60 70
80 x 10 *150 x 60 80

100 x 10 *200 x 60 100
200 x 10 *250 x 60 120
*200 x 100 *150
*250 x 100 *200

«Queste misure sono fucinati grezzi

Tutte le misure sono normmalmente pronte a magazzino in barre lunghe
1 metro. A richiesta provvediamo al taglio nella misura desiderata
Seampre su richiesta possiamo formire misure diverse da quelle elencate

Grafite per elettroerosione disponi -
ke

a seconda delle dimensioni richie -
ste
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