
Punte DIN338 ad elevate prestazioni 
ed alto avanzamento



Nuova geometria dell'elica che combina una elevata rigidità con un ottimo controllo dell'evacuazione 

truciolo per realizzare forature stabili e ad alta efficienza. Rivestimento AG 

che garantisce resistenza alla temperatura e all'usura per aumentare la vita utensile.

Strato resistente 
al calore 
ed all'ossidazione

Strato TiAI
anti-usura

Materiale 
dell'utensile

Geometria ad alta rigidità 
ed ampio vano truciolo

Forze di taglio

Competitor

Foratura senza step di acciaio legato

0 1 2 3 4

-50

0

50

100

150

200

250

-200

0

100

200

400

600

800

UTENSILE STANDARD

AGPSD

TO
RS

IO
NE

 (N
*c
m
)

PR
ES
SIO

NE
 (N

)

AGPSD UTENSILE STANDARD

0

1200

1000

800

600

400

200

AGPSD UTENSILE STANDARD

nr
. fo

ri

Usura dopo 240 fori

Condizioni di lavoro

Condizioni di lavoro

1)  parametri indicati per lavorazioni con emulsione

2)  Assicurare un sufficiente apporto di emulsione

3)  In caso di olio intero ridurre giri ed avanzamento del 20%

4)  Usare i dati in tabella per fori con profondità inferiori a 5xD

5)  Per fori con profondità superiore a 5xD ridurre giri ed avanzamento del 20%

6)  In caso di fori con profondità superiore a 5xD eseguire ciclo di scarico truciolo secondo i punti da 7 a 9

7)  Nella foratura con step ritornare all' ingresso del foro

8)  Intervallo di scarico truciolo ogni 0,5-1xD. Nei diametri piccoli 0,2-0,5xD

9)  Utilizzare mandrini con basso run-out o pinze elastiche a 8° di conicità

10)  Ridurre giri ed avanzamento del 20% nella foratura di superfici rullate, forgiate o non regolari.

Parametri di lavoro

Materiale  Ghisa

-200HB 20-30HRC 30-40HRC

Drill Dia.

(mm)
Giri rpm/min

Avanzamento 

mm/min
Giri rpm/min

Avanzamento 

mm/min
Giri rpm/min

Avanzamento 

mm/min
Giri rpm/min

Avanzamento 

mm/min

1 7200 250 5700 170 4300 90 8600 340

2 4300 300 3400 200 2600 110 5200 420

3 3200 330 2500 230 1900 110 3800 460

5 1900 330 1500 230 1100 110 2300 470

8 1200 340 960 230 720 110 1400 450

10 960 340 760 230 570 110 1100 440

13 730 300 590 210 440 110 880 390

Acciaio 

al carbonio

Acciaio legato 

e pre-temperato

Acciaio 

da stampi

φ3.0mm
Diametro utensile

30m/min

Velocità di taglio

330mm/min (0.1mm/rev)

Avanzamento

15mm No step foro cieco

profondità foro

S50C (180HB)

Materiale lavorato

Emulsione

φ6.0mm
Diametro utensile

24m/min

Velocità di taglio

230mm/min (0.18mm/rev)

Avanzamento

30mm No step foro cieco

profondità foro

SCM440 (32HB)

Materiale lavorato

Emulsione
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