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Gieffeacciai e Marcegaglia Sheffield: un binomio al vostro servizio

Gieffeacciai & un’azienda modema fortemente orientata
al dliente: questo fa si che i nostri clienti facciano sempre pid
affidamento sui nostri consigli per scegliere prodotti in grado di
offrire loro le prestazioni a lungo termine migliori in base alle loro
necessitd.

La nostra competenza e coffidabilita, dimostrata ogni gior-
no dal 2005 a oggi, ha permesso a Gieffeacciai di oftenere da
Marcegaglia Sheffield - leader mondiale nel settore dei materiali

Acciai inossidabili Prodec®

Prodec® & una linea di prodotti che comprende tre acciai inos-
sidabili austenitici: 303, 304L e 316L.

Questi materiali, grazie a tecniche metallurgiche effettuate in
siviera studiate e realizzate dai fecnici di Marcegaglia Sheffield,
sono in grado di garantire rispetto ai prodotti convenzionali:
migliore truciolabilita
qualita superiore della superficie lavorata
velocita di lavorazione piu elevate
maggiore vita utile dell’utensile
migliori tolleranze
scarti inferiori

Vantaggi di Prodec®

Lavorazione a macchina piu veloce”

In base ai risultati del test V. la velocitd di lavorazione mec-
canica di Prodec® 304L/1.4307 puo arivare oltre i 290 m/
min. Una velocita superiore comporterebbe un significativo
abbattimento dei costi per ogni componente.

Vita utile piv lunga®

Prodec® pud raddoppiare la vifa utile dell'utensile.

Composizione chimica (analisi di colata) (%)

avanzati grazie alla realizzazione di acciai inossidabili efficien-
fi, duraturi e riciclabili - I'esclusiva per la vendita in Lombardia,
Piemonte, Triveneto ¢ Emilia Romagna dell’accigio inossidabile
Prodec®.

La gamma Prodec® offre diversi fipi di acciaio inossidabile
indicati per una lavorazione meccanica superiore e costante, una
velocitd di lavorazione piu elevata, maggiore durata dell'utensile
e una qualita superiore.

I'insieme di tutte queste caratteristiche portano ad avere si
gnificative riduzioni di costo grazie alla maggiore produttivita, alla
riduzione del consumo degli inserti, alla diminuzione dei fermi
macchina per la sostituzione degli utensili, al calo significativo
degli scarti per tolleranze e rugositd non conformi.

6li acciai della linea Prodec® sono conformi da tutti i punti di
vista (analisi chimica, caratteristiche meccaniche, ecc...) alle nor-
mative di prodotto europee, americane (UNI EN 10088-3, UNI
EN 10272. ASTM A276, ASTM A479, ASTM 582, ASTM 564,
ASME SA 479) e la loro resistenza alla corrosione & identica a
quella dei loro omologhi tradizionali.

* Qualita superiore e tolleranze
Prodec® aumenta la finestra di lavorazione meccanica, con
un confrollo piv efficace dei trucioli ed evitando il tagliente di
riporto e I'usura dell’utensile.

“Prova realizzata su barre di Prodec e di setfe concorrenti europei con una migliore
lovorabilita a macchina di fipo 304L/1.4307 e 316L/1.4404.

Clmox) | Si(max) | Mn(mox) | Pmox) | Stmo) | G | Mo | N | Cu(mox) | N(max)
303 0,10 1,00 200 | 0045 | 0015:035 170:190 | - | 80:100 | 1,00 0,10
3000 | 0030 | 100 200 | 0045 | 0030 | 180:195 - | 80:105 | - 0,10
36L | 0030 | 100 200 | 0045 | 0030 | 165180 | 200-250 | 100130 @ - 0,10

Prodotti e dimensioni

Sistema metrico Dimensioni

Barra tonda da 6 a 180 mm
Barra esagonale do6a24mm
N1




Prodec® - Confronto con i prodotti tradizionali

Elementi
di fissaggio, flange,
valvole, raccordi
di pressione,
componenti lavorati
a macchina

Dadi, bulloni,
vifi, ingranaggi,
alberi, cuscinetti,

316L/1.4404 Prodec® 316L/1.4404

(] o

3041/1.4307 Prodec® 304L/1.4307 5 ]
componenti lavorati

o o a macchina

m Prodec® 303/1.4305
{ {J

Resistenza alla corrosione
e lavorabilita a macchina a confronto

Resistenza alla corrosione

Lavorabilita

Prova V, per barre pelate (m/min)
300

Barra - Lavorazione meccanica piv veloce

con Prodec®
I Risultato peggiore tra i prodotti della concorrenza
M Media tra i prodotti della concorrenza

Media dei risultati di Prodec® Marcegaglia Stainless
Sheffield
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Test eseguito su barre di Prodec® Marcegaglia Stainless Sheffield

e di 7 concorrenti europei con acciai a lavorabilita migliorata di tipo
316L/1.4404 ¢ 304L/1.4307.

Per il fest & stato utilizzato un inserto di carburo cementato CNMG 2015.
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Protezione piu efficace contro il fcg|iente di riporto

Barra - Riduzione dei costi con Prodec®

Standard 316L/1.4404 | Prodec®316L/1.4404 | Miglioramento

Velocita di taglio mérrgin 39020 l% ]4550
Tempo di lavorazione /componente min 16,9 1,7 e 54%
Costo totale della lavorazione meccanica/componente| € 10,6 10,6 12,6 55%
Aumento della produttivita % : - : 54%
Risparmio/componente € : > 12,6

Esempio di riduzione dei costi per una toritura di sgrossatura di una barra trafilata Prodec® 316L/1.4404 di 6 pollici di diometro con un utensile di carburo cementato.
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Prodec®303/1.4305 - Linee guida sulla lavorazione meccanica

Prodec® 303 /1.4305 & un acciaio inossidabile automatico
austenitico perfettamente conforme ai requisti della norma EN
10088-3, prodotto ed elaborato in siviera con tecniche esclusive
realizzate dai tecnici di Marcegaglia Sheffield che permettono
di migliorare notevolmente la lavorabilita alle macchine utensili

Forme dei prodotti
Prodec® 303/1.4305 & disponibile sotto forma di barra
esagonale e fonda.

Linee guida sulla lavorazione meccanica
| parametri di taglio indicati in queste linee guida sono validi

in condizioni di taglio normali. Si consiglia di iniziare con i para-

metri di taglio indicati nelle fabelle e quindi aumentare o ridurre
la velocitt, Iavanzamento o la profondita di taglio fino a ottenere
le migliori prestazioni. £ possibile che la gamma pil adatta si frovi
al difuori dei valori indicati nelle tabelle, a seconda delle effettive
impostazioni della macchina.

Per definire in modo ancora pib preciso i parametri di taglio,
consultare “Risoluzione dei problemi”.
Tornitura
e Lo macchina e le impostazioni devono essere rigide.
e Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
e Applicare un refrigerante.
e Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Fresatura (solo fresatura a candela)
e |a macchina e le impostazioni devono essere rigide.
e Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
e Applicare un refrigerante.
e Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Foratura - Frese a spirale ad alta velocita per acciaio
e Applicare un refrigerante.

Utensili in carburo

senza penalizzare le proprieta meccaniche e la resistenza alla
corrosione. Rispetto all’acciaio convenzionale AISI 303,/1.4305,
lo versione Prodec® consente di lavorare pit velocemente, di ofte-
nere una maggiore vita utile dell'utensile, di migliorare la finitura
superficiale e le tolleranze e di ridurre gli scarti.

® Applicare un refrigerante interno durante la foratura, se
possibile.
Prediligere la foratura con materiali in lega di cobalto.
Con la foratura in HSS con rivestimento in PVD, la velocita di
taglio puo aumentare fino al 10%.

® Scegliere una foratura di lunghezza ridotta.

Altre operazioni meccaniche

Troncatura

* Riduce I'avanzamento del 50% (circa 6 mm dal centro).

Maschiatura

* Perfori ciechi, scegliere un maschio con scanalature elicoidali
rettificato per un’evacuazione efficace dei trucioli.

® Per fori passanti, scegliere un maschio con scanalatura a im-
bocco reftificato per spingere in avanti i trucioli.

Filettatura a inserto unico

® Inserfo con profilo completo per forme di filettatura di alta

qualifa.

Inserto con profilo a V - Filettatura con inventario di utensili

ridotto.

® Inserfo multipunto per una filettatura economica nella produ-
zione di massa.

Rullatura

e Applicare un refrigerante.

® Lo macchina e le impostazioni devono essere rigide.

®  Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.

Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Profondita

Tornitura o larchezza di tadlio Velociti Avanzamento Tipo Velodita Avanzamento Tipo
g (mm) 9 (m/min) (mm/giro) di utensile (m/min) (mm/giro) di utensile

Finitura 0.0500.10 180375 0.100.25 M10-15 40-55 0.120.25 115

Sgrossatura 0.12:5.0 90-220 0.250.60 MM25-35 3040 0.380.50 115

Utensili in carburo

Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Fresat I Phrofond(:!(‘; i Velocita Avanzamento est. Tipo Velodita Avanzamento Tipo
resatura o lorg e(zn::‘) gl (m/min) (mm/giro) di utensile (m/min) (mm/giro) di utensile
Fresatura a candela™ 1.015.0 50-250 0.050:0.20 M35 10:50 0.0750.15 5

(Carburo cementato solido



‘ Utensili in HSS (accigio super rapido)

Foratura® Diametro Veloci.tt‘l Avunzun!ento Giri.u'l mi!wto
(mm) (m/min) (mm/giro) (giri/min)
1 1316 0.065 4100-4900
3 19-22 0.13 2000-2300
5 22-26 0.16 14001650
10 22-26 0.20 700-830
15 22-26 0.25 470-560
20 22-26 0.40 350-420
30 22-26 0.40 230-290
(DHSS-5%Co

Utensili in carburo Utensili in HSS (accigio super rapido)
AI!re operu.zioni Profondi!& . Velocita Avanzamento est. Tipo Velocita Avanzamento Tipo
di lavorazione © larghezza di taglio (m/min) (mm/giro) di utensile (m/min) (mm/giro) di utensile
meccanica (mm) g 9
Troncatura 1.57.0 80-200 0.040-0.15 M30 20-40 0.030-0.080 115
Maschiatura - - - - 335
Filettatura inserto unico - 90-130 - M10-M30 3-35 - 115
Rullatura 750 40-130 0.040-0.12 M10-M30 20-40 0.040-0.40 115
[ ] (] [ ] °
Risoluzione dei problemi
Usura sul fianco Usura a intaglio

['usura o intaglio & un tipo di usura comune
durante la lavorazione meccanica degli accioi
inossidabili. L'aumento della velocitd di taglio
ridurd I'intaglio, ma aumenterd I'vsura sul
fianco. Se possibile, scegliere un inserto con un
angolo di registrazione inferiore (60-80 gradi),
profonditd di taglio variabili o un inserto di du-
rezza inferiore.

Per prolungare la vita utile dell’utensile, ridurre
lo velocita di taglio o scegliere un inserto pil
duro.

Tagliente di riporto (B.U.E.) Deformazione plastica
Il tagliente di riporto si verifica quando la veloci M”W'mn' J ]/ / Per evitarla, ridurre lo velocitd di taglio, I'o-
a di taglio & froppo bassa e I'acciaio inossidabi- Ly 1 e W vanzamento o scegliere un inserfo di durezza
le tende ad aderire all utensile (nel caso della A ARIRE SEHIRE A ’

fresatura, i trucioli restano attaccati all‘utensi-

le). Per evitarlo, aumentare la velocifd di taglio
0 scegliere un altro rivestimento.

superiore.

Trucioli lunghi

Per evitare questo fenomeno, aumentare
'avanzamento o scegliere un inserfo con un
rompitrucioli pid piccolo.




Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 - Linee guida sulla lavorazione meccanica

Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono ve-
rianti con caratteristiche metallurgiche speciali che conferiscono
una migliore lavorabilita rispetto alle versioni convenzionali.

Gli acciai Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404
sono perfettamente conformi alla norma EN 10088-3 ma permet-
tono di avere una vita dell'utensile pi lunga anche in condizioni

Forme dei prodotti
Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono di-
sponibili sotto forma di barra esagonale e tonda.

Linee guida sulla lavorazione meccanica
| parametri di taglio indicati in queste linee guida sono validi
in condizioni di taglio normali. Si consiglia di iniziare con i para-
metri di taglio indicati nelle fabelle e quindi aumentare o ridurre
la velocitt, I"avanzamento o la profonditd di taglio fino a ottenere
le migliori prestazioni. £ possibile che la gamma pil adatta si frovi
al difuori dei valori indicati nelle tabelle, a seconda delle effettive
impostazioni della macchina.
Per definire in modo ancora pib preciso i parametri di taglio,
consultare “Risoluzione dei problemi”.
Tornitura
® Lo macchina e le impostazioni devono essere rigide.
e Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
o Applicare un refrigerante.
e Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Fresatura
e Fvitare di fagliare fori e cavitd.
e Assicurare un’evacuazione efficace dei trucioliz I'eventuale
accumulo di trucioli potrebbe danneggiare I'utensile.
Foratura - Frese a spirale ad alta velocita per accigio
e Applicare un refrigerante.
® Applicare un refrigerante interno durante la foratura, se possibile.

Utensili in carburo

di lavorazione meccanica pid difficile.

Altre operazioni come la saldatura, la lavorazione a caldo e
lo lavorazione a freddo possono essere effettuate con le stesse
modalitd adottate con gli acciai convenzionali AISI 304 /1.4307
e AISI 316/1.4404

* Prediligere la foratura con materiali in lega di cobalto.

e (on laforatura in HSS con rivestimento in PVD, la velocitd di
taglio puo aumentare fino al 10%.

® Scegliere una foratura di lunghezza ridotta.

Altre operazioni meccaniche

Troncatura

* Riduce I'avanzamento del 50% (circa 6 mm dal centro).

Alesatura

e Tipo di refrigerante: emulsione oppure olio da taglio.

Maschiatura

e Per fori ciechi, scegliere un maschio con scanalature elicoidali
rettificato per un’evacuazione efficace dei trucioli.

e Per fori passanti, scegliere un maschio con scanalatura a im-
bocco rettificato per spingere in avanti i trucioli.

Filettatura a inserto unico

® Inserfo con profilo completo per forme di filettatura di alta
qualifa.

® Inserto con profilo a V - Filettatura con inventario di utensil
ridotto.

® Inserfo multipunto per una filettatura economica nella produ-
zione di massa.

Foratura a inserto regolabile

® | dati di taglio dipendono molto dall’esecuzione della foratu-
ra. Sequire sempre le indicazioni del produttore.

Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Tornitura o lar P;::::dj;i:u lio Velocita Avanzamento Tipo Velocita Avanzamento Tipo
g (mm) 9 (m/min) (mm/giro) di utensile (m/min) (mm/giro) di utensile

Finitura -2 260-280 0.10 M10-15 500 0.10 115

Media 25 200-260 0.25 M10-25 35 0.25 115

Sgrossatura 510 50:220 0.40 M25-35 20 0.40 115

MUtensili rivestiti

Utensili in carburo

Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Fresatura 0 Iurg:’l:::::dj;i:uglio Veloci.k‘l Avunzum.ento i Tipo ] Veloci.h‘t Avunzun!emo ] Tipo ]
(mm) (m/min) (mm/giro) di vtensile (m/min) (mm/giro) di vtensile
Fresatura per spianatura 150-250 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.08:0.20 15
Fresatura laterale 180-240 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 2440 0.08-0.20 15
Fresatura a candela 150-220 0.05-0.20 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.025-0.15 15
Fresatura a candela®? 50-100 0.050.20 0.050-0.02 M35

Carburo cementato solido



‘ Utensili in HSS (accigio super rapido)

Foratura® Diametro Velodita Avanzamento |  Giri al minuto
(mm) (m/min) (mm/giro) (giri/min)
1 10-12 0.05 3200-3800
7 1517 0.10 1600-1800
5 1720 0.12 10801270
ese u spirale 10 17:20 0.15 540-640
per accigio
15 1720 0.20 360-430
20 17-20 0.30 270-320
30 1720 0.30 180-220

OHSS-5%Co

Utensili in carburo

Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Altre operazioni Velocita Avanzamento Tipo Velocit Avanzamento Tipo
di lavorazione meccanica (m/min) (mm/giro) di utensile (m/min) (mm/giro) di utensile
Troncatura 100-150 0.050.15 M30 24 0.05 115
Alesatura 50 0.10-0.40 M10-M30 10-15 0.100.40 T15
Maschiatura 513
Filettatura inserto unico 90-130 MT0-M30 1520 T15
Filettatura inserto regolabile 200-250 0.06:0.12 Centrale M30-Periferico M10

Risoluzione dei problemi

Usura sul fianco

Per prolungare la vita utile dell’utensile, ridurre
lo velocita di taglio o scegliere un inserto pil
duro.

Tagliente di riporto (B.U.E.)

Il tagliente di riporto si verifica quando la veloci
a di taglio & froppo bassa e I'acciaio inossidabi-
le tende ad aderire all'tensile (nel caso della
fresatura, i trucioli restano attaccati all‘utensi-
le). Per evitarlo, aumentare la velocifd di taglio
0 scegliere un altro rivestimento.

Trucioli lunghi

Per evitare questo fenomeno, aumentare
'avanzamento o scegliere un inserfo con un
rompitrucioli pid piccolo.

0
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Usura a intaglio

['usura o intaglio & un tipo di usura comune
durante la lavorazione meccanica di acciai
inossidabili. L'oumento della velocitd degli to-
glio ridurra I'intaglio, ma aumenterd |'usura sul
fianco. Se possibile, scegliere un inserto con un
angolo di registrazione inferiore (60-80 gradi),
profonditd di taglio variabili o un inserto di du-
rezza inferiore.

Deformazione plastica

Per evitarla, ridurre lo velocitd di taglio, I'o-
vanzamento o scegliere un inserfo di durezza
superiore.
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