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Acciaio antiusura Toolox 44

Acciaio brevettato che non rientra in una precisa normativa

Analisi Chimica indicativa (%):

C Si Mn P, max S, max Cr Ni Mo Vv

0,31 0,60 0,90 100 ppm | 40ppm 1,35 0,70 0,80 0,145

Caratteristiche meccaniche:

Stato R Rp 0,2 min. | RcO0,2 A5 resilienza HRC

Temprato e rinvenuto | N/mm? N/mm? N/mm? % J Min.

Temperatura di esercizio:
+20°C 1450 1300 1250 13 30 45

+200°C 1380 1200 1140 10 - -

Utilizzo:

Stato di fornitura: temprato e rinvenuto ad almeno 590°C con durezza di circa 41 + 47 HRC.
Resistente all’abrasione, buona saldabilita, ottimo per componenti di macchine (grazie alla
stabilita dimensionale eccellente). Si usa in processi di stampaggio a iniezione di plastica,
utensili di formatura e in tutti quei casi in cui che non c’e il tempo di eseguire trattamento
termico e finitura superficiale.

Fresatura: con velocita di taglio Vc = 100 - 150 m/min, avanzamento (f) = 0,10 - 0,15 mm/min

Vc+1000 . . e L . 0
= ——— (sgrossare con inserti circolari e finire con frese con angolo di registrazione a 45°)

Foratura metallo duro con liquido refrigerante: Vc = 30 — 40 m/min avanzamento (f) =0,1 - 0,15
m/giro.

Vcx1l

Foratura HSS-Co con liquido refrigerante: velocita di taglio Vc =6 —8 m/minn = ;*DOO Filettatura a

fresa: velocita di taglio Vc = 30 m/min avanzamento (f) = 0,03 mm/dente

Filettatura HSS-Co: velocita di taglio Vc = 2,5 — 4 m/min

Temperatura di lavorazione raccomandata quando si taglia e/o si salda & min. 250°C.

Ricottura di distensione raccomandata a 580°C (dopo un lento raffreddamento e temperatura
ambiente) in seguito al taglio e saldatura. Toolox44 non e destinato ad ulteriore trattamenti
termiciche superino i 590°C ma si possono eseguire nitrurazioni e/o rivestimenti a temp. inferiore
a 590°C.




